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1 Allgemeines

1.1 Grundsatzliches

(1) Der Teil 4 Abschnitt 3 gilt nur in Verbindung mit Teil
1 Allgemeines.

(2) Es gelten die DIN EN ISO 12944, die DIN 55634, die
Technischen Lieferbedingungen fiir Beschichtungsstoffe
fur den Korrosionsschutz von Stahlbauten (TL KOR-
Stahlbauten) und die Technischen Prufvorschriften fur
Beschichtungs-stoffe fiir den Korrosionsschutz von
Stahlbauten (TP~ KOR-Stahlbauten) sowie die
Technischen Lieferbedingungen und Technischen
Priufvor-schriften fir Beschichtungsstoffe von Schotter-
trogbeschichtungen (Blatt 84) (TL 889.0084).

(3) Wenn wetterfester Stahl (WT-Stahl) in Teil-bereichen
beschichtet werden soll, gelten diese Regelungen
sinngemal.

1.2 Begriffsbestimmungen

(1) Es gilt DIN EN ISO 12944-1. Daruber hinaus gelten
die folgenden Begriffsbestimmungen:

(1) Abfallentsorgung
Verwertung oder Beseitigung von Abféllen.
(2) Abplanung

Allseitige Einrlistung des Arbeitsbereiches mit dichten
und festen Boden sowie Wanden und Decken aus
dichten, zerreil3festen Planen mit StoRiberdeckungen
und Anschliissen zum Bauwerk.

(3) Ausbesserung

Ortlich eingegrenzte Instandsetzung (inklusive
Oberflachenvorbereitung) eines schadhaften Korro-
sionsschutzsystems (DIN EN ISO 12944-1).

(4) Ausfiihrungsanweisung (AfA)

Technisches Dokument des Stoffherstellers  zur
Verwendung der Beschichtungsstoffe im Anwen-
dungsbereich von Teil 4 Abschnitt 3.

(5) Beschichtungsstoff

Flissiges oder pastenférmiges oder pulverférmiges
Produkt, das, auf ein Substrat aufgetragen, eine
haftende Beschichtung mit schitzenden, de-korativen
und/oder anderen spezifischen Eigen-schaften ergibt
(DIN EN ISO 4618).

(6) Einhausung

Allseitig staubdichte Einriistung des Arbeits-bereiches
mit festen Bdden, Wanden und Decken und staubdichten
Anschliissen zum Bauwerk.

(7) Fertigungsanweisung

Technisches Dokument des Auftragnehmers — zur
Herstellung der thermisch gespritzten Uberziige im
Anwendungsbereich von Teil 4 Abschnitt 3.

(8) Feuerverzinkung

Metallischer Uberzug hergestellt durch Feuerver-zinken
(Stuckverzinken) gemal DIN EN ISO 1461 durch
Eintauchen von vorbereiteten Eisen- und Stahlbauteilen.

(9) Gesamtschichtdicke (GSD)

Organische Schichten eines Korrosionsschutz-systems
als Summe der Einzelschichten ohne Kantenschutz und
ohne Klarlack (Trocken-schichtdicke). Nichtorganische
Schichten wie z.B. metallische Uberziige aus Zink (bei
thermischer Spritzverzinkung zzgl. Versiegelung) werden
rechnerisch nicht berucksichtigt.

(10) Kontrollflache

Reprasentativer und genau definierter Bereich eines
Bauteiles, der mit dem ausgeschriebenen
Korrosionsschutzsystem unter Aufsicht des
Auftraggebers und des Auftragnehmers innerhalb des
laufenden Beschichtungsprozesses beschich-tet wird.
Das Anlegen von Kontrollflachen  ist  eine
BautberwachungsmalRnahme. Kontrollflachen die-nen
als Referenzflache zur Ursachenklarung bei etwaigen
Méngeln am Korrosionsschutz (siehe Formblatt B 4.3.6).

(11) Korrosionsschutzplan

Die zeichnerische und textliche Darstellung der
Korrosionsschutzma3nahme, bestehend aus einer
Ubersichtszeichnung und erforderlichen Detail-angaben.

(12) Nutzungsdauer

Zeitraum, in dem ein Bauwerk betrieblich genutzt werden
kann.

(13) Probeflachen

an denen bestimmte Eigenschaften einer
unter bestimmten Randbedingungen

Flachen,
Beschichtung
gepruft werden.

(14) Schutzdauer

Standzeit eines Beschichtungssystems, aus-genommen
von Duplexsystemen, bis zur ersten Teilerneuerung.
Dies ist in der Regel gegeben, wenn an ca. 10 % der
Flache des Bauwerks oder eines Bauteils die
beschichtete Flache einen Rostgrad Ri 3 aufweist. Die
durch Beschichtungs-systeme erreichbare Schutzdauer
ist in der Regel niedriger als die Nutzungsdauer eines
Bauwerks.

(15) extrem hohe Schutzdauer

Schutzdauer von mindestens 50 Jahren.
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(16) Spritzverzinkung

Thermisch gespritzter, metallischer Uberzug mit Zink
(Zn99,99) oder Zink-Aluminium (ZnAl15) nach DIN EN
ISO 2063.

(17) Spritzwasserbereich

Bereich, der mit Tausalzsole beaufschlagt werden kann.
Zusatzlich kann er durch den Aufprall fester Kérper (z.B.
Splitt) mechanisch belastet werden.

(18) Spriihnebelbereich

Bereich, der mit Tausalzsprihnebel, jedoch nicht mit
Spritzwasser, beaufschlagt werden kann.

(19) Strahlen

Auftreffen eines Strahlmittels mit hoher
Energie auf die vorzubereitende Oberflache.

(20) Strahlmittel
Hilfsstoff, der zum Strahlen benutzt wird.
(21) strahlschutt

Bei der mechanischen  Oberflachenvorbereitung
anfallende Riickstéande aus Altbeschichtungen, Rost und
verbrauchtem  Strahimittel.  Strahlschutte, die bei
Anwendung nichtmetallische Strahlmittel entstehen,
werden als ,Strahlschutt nichtmetallisch* und solche bei
Anwendung metallischer Strahlmittel als ,Strahlschutt
metallisch” bezeichnet. Hierunter sind sinngemaf auch
anfallende Ruckstdnde aus Handentrostung und
maschineller Entrostung zu verstehen.

kinetischer

(22) Teilerneuerung

Wiederherstellen  des  Korrosionsschutzes  durch
Aufbringen  geeigneter  Beschichtungssysteme an
Fehlstellen und Aufbringen von mindestens einer
ganzflachigen Deckbeschichtung.

(23) Vollerneuerung

Restloses Entfernen der alten Beschichtung und
Aufbringen eines neuen Beschichtungssystems.

2 Planung und Konstruktion

2.1 Grundlagen

(1) Die Nr. 3 bis 11 enthalten weitere fir die Planung
des Korrosionsschutzes relevante Informationen, die
ebenfalls zu beachten sind.

(2) Es sind die Korrosionsschutzsysteme nach Anhang
A zu verwenden.

(3) Sollen in Ausnahmeféllen Beschichtungsstoffe
verwendet werden, die nicht in den TL KOR-Stahlbauten
oder der TL 889.0084 genannt sind, muss ihre Eignung
ftir den vorgesehenen Verwendungszweck
nachgewiesen werden. Flir die Verwendung ist eine
bauaufsichtliche Zustimmung im Einzelfall erforderlich.

(4) Bei Erstbeschichtungen und Vollerneuerungen sind
in der Leistungsbeschreibung Korrosions-schutzsysteme

gemdl TL KOR-Stahlbauten, Tabelle 1 fiir eine extrem
hohe Schutzdauer bei Korrosivitdtskategorie C5
anzugeben.

(5) Alle AuRenflachen von Bauwerken, die im Zuge von
Strallen oder unmittelbar dariber liegen, sind dem
Spruhnebelbereich zuzuordnen, soweit sie sich nicht im
Spritzwasserbereich befinden.

(6) Es wird empfohlen, fiir die Zinkstaub-
grundbeschichtung die Farbe ,rot eingefarbt* zu
verwenden. Flr Ausbesserungen wird empfohlen die
Farbe ,grau“ zu verwenden.

(7) Kantenschutz ~gemé&B Nr. 5.3.3, temporére
Beschichtungen, z.B. nach dem Schweil3en von
Baustellenschweil3stéBen gemdl3 Nr. 6.5, und die
Beschichtung von Verbindungsmitteln sind besondere
Leistungen.

(8) Das Applikationsverfahren ist fiir alle Schichten des
Korrosionsschutzsystems in der Leistungs-beschreibung
anzugeben.

(9) Bei der Beschichtung gréRerer Flachen ist in der
Regel auch bei auf der Baustelle zu applizierenden
Schichten, eine Applikation durch Airless-Spritzen dem
Rollen vorzuziehen.

(10) Fdr NeubaumalBBnahmen wird empfohlen, alle
Schichten einschlie3lich der Deckbeschichtung im Werk
zu applizieren. Durch das Ausbessern von Transport-
und Montageschéden kénnen optische
Beeintrdchtigungen auftreten.

(11) Bei Baumalinahmen mit Baustellenschweil3-st63en
kann aus optischen Griinden die Deck-beschichtung auf
der Baustelle ausgefiihrt werden.

(12) Wird die Deckbeschichtung auf der Baustelle
appliziert, ist der Zeitpunkt dafiir zusétzlich gesondert
festzulegen, z.B. nach Herstellung der Fahrbahnplatte
(bei  Verbundbriicken)  oder  nach vollsténdig
abgeschlossener Montage der Stahl-konstruktion, und in
der Leistungsbeschreibung anzugeben.

(13) Es wird empfohlen die Deckbeschichtung des
Ubergangsbereichs zum Beton nach Nr. 5.3.7 Absétze
(1) und (2) bereits im Werk herzustellen. Wird die
Deckbeschichtung auf der Baustelle appliziert, ist der
Zeitpunkt flr das Herstellen der Deckbeschichtung im
Ubergangsbereich  in  der Leistungsbeschreibung
anzugeben.

(14) Es wird empfohlen, eisenglimmerhaltige Farben
(DB-Farben) zu verwenden. Dies gilt insbesondere bei
ErstschutzmalZinahmen, bei denen die Deckbeschichtung
auf der Baustelle appliziert wird.

(15) Bei besonderen architektonischen An-forderungen
an das Aussehen der Deckbeschich-tung kbénnen
erh6hte Anforderungen an die Optik entstehen, die ggf.
gesondert geprift und nach-gewiesen werden missen.
Der erforderliche Zeitaufwand, z.B. flir die Prifungen,
muss in der Planung und Ausflihrung berticksichtigt
werden.

Stand: 2024/08



ZTV-ING - Teil 4 Stahlbau, Stahlverbundbau - Abschnitt 3 Korrosionsschutz von Stahlbauten

(16) Werden besondere Anforderungen an die
Farbgenauigkeit und die Farbbesténdigkeit der
eisenglimmerfreien  Deckbeschichtungsstoffe ~ (RAL-
Farben) gestellt, sind diese zwischen Auftraggeber und

Auftragnehmer zu vereinbaren und nachzuweisen.

(17) Sollen bei eisenglimmerfreien Deck-beschichtungen
auch andere als in der TL KOR-Stahlbauten genannte
Farben verwendet werden, sind fiir die Farbgenauigkeit
und die Farb-bestdndigkeit entsprechende Regelungen
in die Leistungsbeschreibung aufzunehmen.

(18) Die Messung der Farbgenauigkeit und die Prifung
der Farbbestandigkeit sind gemalR den TP KOR-
Stahlbauten, Nr. 6.2.5 durchzufiihren.

(19) Fur die Messung der Farbgenauigkeit und der
Priifung der Farbbesténdigkeit betrdgt die Prif-dauer
inklusive Herstellung der Probeplatten mindestens 20
Wochen.

(20) Werden Anforderungen an die Glanzhaltung der
Deckbeschichtung gestellt, kénnen als
Bewertungskriterium z.B. =50% vom unbewitterten
Basiswert nach 3.000 h Bewitterung angesetzt werden.

(21) Der Einsatz eines Klarlacks auf der
Deckbeschichtung kann die Farbbesténdigkeit
verbessern.

(22) Zur Verbesserung der Deckkraft von hellen
Deckbeschichtungen  wird empfohlen, die letzte
Zwischenbeschichtung in heller Farbe vorzusehen.

(23) Die Deckkraft (Deckféhigkeit) ist bei Deck-

beschichtungen bei einer Trockenschichtdicke von
80 um oder weniger bei hellen oder brillanten Farben
z.B. weiB3, orange und rot haufig nicht ausreichend. Hier
empfiehlt es sich, abweichend vom Anhang A zwei
derartige Deckbeschichtungen aufzutragen oder eine
zusétzliche Zwischen-beschichtung zur Unterstitzung
der Deckkraft entsprechend farblich zu gestalten.

(24) Die Gleichmé&Bigkeit und die Farbeinheitlich-keit der
Beschichtungsoberfliche miissen ge-sondert vereinbart
werden.

(25) Beschichtungsstoffe fir Deckbeschichtungen an
AuB3enflichen kbénnen je Stofffarbe zur Gewéhrleistung
einer einheitlichen Farbe mit dem Merkmal der
Chargenangleichung bestellt werden.

(26) Bei ldngeren zu erwartenden Standzeiten bis zum
endgdltigen Schutz und zur Vermeidung von Rostfahnen
kann bspw. nach Abschluss der Werksfertigung eine
temporédre Beschichtung vorgesehen werden. Fiir das
Beschichten  und  Entfernen  einer  temporéren
Beschichtung ist eine Leistungsposition vorzusehen.

(27) Temporére Beschichtungen sind mit einer nicht
verwechselbaren Farbe herzustellen und vor dem
Schweilen oder dem endgultigen Schutz restlos durch
Schleifen oder Strahlen zu entfernen.

2.2 Korrosionsschutzgerechte
Gestaltung

(1) Die konstruktive Durchbildung neuer Bauwerke muss
auch den zum Schutz der Umwelt erforderlichen
MalBnahmen  bei  spéterer Instand-setzung des
Korrosionsschutzes Rechnung tragen, z.B. durch

— moglichst  ebene  Aul3enfldchen, um bei
Einhausungen oder Abplanungen ein Ab-dichten
zum Bauwerk zu erleichtern,

— geplante Austauschbarkeit von Bauteilen, deren
spétere  Korrosionsschutz-Instand-setzung  einen
extrem hohen Aufwand erfordern wirde.

(2) Nicht begehbare Hohlkésten und Hohlrdume, deren
Abmessungen eine Zuganglichkeit grund-satzlich nicht
zulassen, wie z.B. Trapezsteifen oder Schrammborde,
sind luftdicht zu verschweiBen. Es ist Kkeine
Innenbeschichtung erforderlich.

(1) Luftdicht verschlossene Hohlkéasten, die eine
Zuganglichkeit grundsatzlich nicht ausschlieen (bedingt
begehbare Hohlkasten), erhalten eine
Innenbeschichtung (siehe Tabelle A 4.3.2, Bauteil-Nr.
1.2.3).

(2) Fur die konstruktive Gestaltung der Bauteile, die
stiickverzinkt werden sollen, sind die DASt Richtlinie 022
und die DIN EN ISO 14713 zu be-achten.

2.3 Besondere Aspekte der
Instandsetzung

(1) Es ist zu priifen, ob anstelle einer Vollerneuerung
eine  Ausbesserung  oder  Teilerneuerung  des
Korrosionsschutzes technisch und wirtschaftlich sinnvoll
ist. Fur diese Prifung gelten die Richtlinien fir die
Erhaltung des Korrosionsschutzes von Stahlbauten (RI-
ERH-KOR) und die Richtlinien fiir die Wirtschaftlich-
keitsberechnung (RI-WI-BRU).

(2) Bei Ausbesserungen und Teilerneuerungen der
Beschichtung ist das Oberfldchenvorbe-
reitungsverfahren objekt- und zustandsbezogen fest-
zulegen (RI-ERH-KOR).

(3) Wenn aufgrund rtlicher Gegebenheiten oder
besonderer Auflagen nur eine hand- (P St 3) oder eine
maschinelle Entrostung (P Ma) mdglich ist, ddrfen fir
Teilerneuerungen und Ausbesserungen der
Altbeschichtung nur Beschichtungsstoffe nach dem Blatt
100 Modul B der TL KOR-Stahlbauten, Anhang A
verwendet werden.

(4) Bei einer Teil- oder Vollerneuerung sind die
Oberflache sowie die Altbeschichtung im Zuge der
Planung der MalRnahme auf mégliche Salz-belastungen
zu untersuchen. Die Ergebnisse sind der Ausschreibung
beizufigen.

(5) Bei Teil- oder Vollerneuerungen mit hohen
Salzbelastungen  der  Altbeschichtung kann  ein
zusétzliches Waschen der Oberflachen vor dem Strahlen
erforderlich sein. Bei einer Salzbelastung innerhalb der
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Altbeschichtung sind Mehrweg-strahlmittel ohne weitere
Maf3nahmen (z.B. Nach-waschen und trockenes
Nachstrahlen mit nicht kontaminiertem Strahimittel)
ungeeignet.

(6) Bei Teil- oder Vollerneuerungen von geschraubten
und genieteten Konstruktionen ist das Waschen der
Oberflache nicht zielftihrend. Anstelle des Waschens
sollte hier das Trockenstrahlen mit Einwegstrahimitteln
An-wendung finden. Ggf. ist mehrfach nachzustrahlen.
Das Reinigungsverfahren ist in der Leistungs-
beschreibung aufzunehmen.

(7) Bei élteren Bauwerken kann das Entfernen einer
noch vorhandenen Walzhaut, sowie das Vorliegen von
Verseifungsprodukten oder Rostnarben unter der
Altbeschichtung einen erh6hten Aufwand erfordern. Falls
erforderlich ist dies in der Leistungsbeschreibung
anzugeben.

(8) Fiir Teil- und Vollerneuerungen wird empfohlen, alle
zu applizierenden Schichten in einer Einhausung
aufzubringen.

3 Vorbereitung der
Korrosionsschutz-maRnahmen

(1) Der Auftragnehmer ist im Sinne der 4. und 31.
Verordnung zur Durchfiihrung des Bundes-
Immissionsschutzgesetzes (BImSchV) sowohl bei
Korrosionsschutzarbeiten im Werk als auch am Bauwerk
der Betreiber der Beschichtungsanlage. Er hat daflr
Sorge zu tragen, dass die Anlage der 4. und 31.
BImSchV entspricht und alle Auflagen erfullt werden, die
sich aus den genannten Verordnungen ergeben.

(2) Uberschreitet bei nicht genehmigungs-bediirftigen
Anlagen der Losemittelverbrauch den Schwellenwert von
5 t/a, ist die Anlage gemaR 31. BImSchV gegenuber der
zustandigen Behorde anzeigepflichtig. Eine Fassung und
Behandlung der Abgase ist bei geeigneter Wahl der
Beschichtungsstoffe in der Regel nicht erforderlich, da
die Anforderungen der 31. BImSchV durch Aufstellung
eines Reduzierungsplans gemaR Anhang IV der
Verordnung erfillt werden kénnen.

(3) Beschichtungsanlagen die langer als 12 Monate
betrieben werden und bei denen der Losemittelverbrauch
15 t/a oder 25 kg/h uUber-schreitet, sind gemafl 4.
BImSchV genehmigungs-pflichtig.

(1) Es ist vor Ausschreibung der Mal3nahme zu priifen,
ob mit einem Reduzierungsplan die Anforderungen der
31. BImSchV eingehalten werden kbénnen. Falls dies
nicht mdéglich ist, muss die Beschichtungsanlage
geeignet sein, die Abgase zu fassen und zu behandein.
Dies ist in die Leistungsbeschreibung aufzunehmen.

(2) Von der Baumal3nahme unmittelbar betroffene Dritte
sind rechtzeitig vor Beginn der Arbeiten zu informieren.
Gegebenenfalls sind Mal3nahmen zur Beweissicherung
vorzusehen (z.B. Entnahme von Bodenproben).

4 Oberflachenvorbereitung

4.1 Allgemeines

(1) Es ist nicht zulassig, silikonhaltige Fette, Ole,
Schalungsmittel, Dichtstoffe sowie weitere Stoffe mit
silikonhaltigen Inhaltsstoffen bei Stahl-bauarbeiten,

Betonbauarbeiten sowie beim Einrichten  von
Baubehelfen wie Geriliste und Einhausungen zu
verwenden.

(2) Das Oberflachenvorbereitungsverfahren und die

hierbei zu treffenden SchutzmalBhahmen sind der
jeweiligen Schutzbedurftigkeit der Umgebung
anzupassen.

(3) Die Prufung der Oberflachen erfolgt nach DIN EN
ISO 8502-2 bis -6 und -9 und DIN/TR 55684.

(4) Die Verwendung von Mehrwegstrahlimitteln erfordert
eine Anlage, in der das wieder zu verwendende
Strahlmittel von Farb-, Rost- und Schmutzpartikeln
getrennt wird.

(5) Beim Entfernen von schadstoffbelasteten Alt-
beschichtungen mit Mehrwegstrahlmitteln muss die
Aufbereitungsanlage geeignet sein, die Schadstoffe vom
Strahlmittel zu trennen.

4.2 Anforderungen

(1) Vor der Oberflachenvorbereitung ist die zu
beschichtende Oberflaiche auf Verunreinigungen zu
prufen und diese ggf. zu entfernen.

(2) Die Oberflachenvorbereitung durch Strahlen ist mit
kantigem Strahlmittel gemafs DIN EN ISO 11124 oder
DIN EN ISO 11126 durchzufuhren.

(3) Sofern nicht anders vereinbart muss die Ober-
flachenvorbereitung durch Strahlen mindestens dem
Oberflachenvorbereitungsgrad Sa 2% gemal3 DIN EN
ISO 12944-4 entsprechen. Dies gilt auch fur das
Nachbehandeln von Schweif3néhten.

(4) Bei einer Oberflachenvorbereitung mit hand- oder

maschinell angetriebenen Werkzeugen muss der
Oberflachenvorbereitungsgrad P St3  bzw. P Ma
entsprechen.

(5) Der Rauheitsgrad von durch das Strahlen

vorbereiteten Oberflachen muss mindestens mittel (G)
geman DIN EN ISO 8503-1 und -2 betragen.

(6) Bei zu beschichtenden Bauteilen von Neubauten
sind fur Kanten, Schweil3ndhte und andere Bereiche auf
Stahloberflachen, die Unregelmafigkeiten aufweisen,
Vorbereitungs-grade P3 nach DIN EN ISO 8501-3
herzustellen. Fir geriffelte /profilierte Schweil3ndhte gilt
der Vorbereitungsgrad P3, wenn eine extrem hohe
Schutzdauer des Korrosionsschutzes verlangt wird,
ansonsten ist der Vorbereitungsgrad P2 ausreichend.
Kanten sind nach DIN EN ISO 8501-3 zu runden. Mit
Zustimmung des Auftraggebers ist alternativ hierzu das
dreifache Brechen der Kanten zuldssig (siehe Bild A
4.3.1). Fur Bauteile, die metallische Uberziige (z.B.
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Feuer- oder Spritzver-zinkung) erhalten,
Vorbereitungsgrad P2 und Nr. 5.3.4.

gelten der

(7) Aufhéartungsbereiche von thermisch ge-schnittenen
Kanten sind sowohl vor der Ober-flachenvorbereitung
beim Beschichten als auch vor dem Verzinken durch
Schleifen zu entfernen.

(8) Stahlflachen fiir schotterbertihrte Belage sowie flr
thermisch  gespritzte  Zinkschichten missen den
Rauheitsgrad grob (G) gemaR DIN EN ISO 8503-1 und -
2 aufweisen.

(9) Die Staubbelastung der gestrahlten Oberflache ist
vom Auftragnehmer mit 5 Staubtests geméf DIN EN ISO
8502-3 je 100 m? Beschichtungsflache zu prifen. Die
Prifungen sind zu protokollieren. Staub-menge und
PartikelgroRe dirfen die Werte der Klasse 2 nicht
Uberschreiten.

(10) Die Salzbelastung der Oberflache darf vor dem
Beschichten 80 mg/m? gemal3 DIN/TR 55684, DIN EN
ISO 8502-9 nicht lUberschreiten. Wenn dieser Grenzwert
Uberschritten wird, missen diese Oberflachen durch
Reinigen mit Wasser mit mindestens 150 bar Druck und
mit mindestens 50°C warmem Wasser vorbereitet
werden.

(11) Bei der Verwendung von Beschichtungsstoffen der
Blatter 81 und 100 auf feuerverzinkten Ober-flachen ist

Sweep-Strahlen als Oberflachenvorber-eitung
durchzufihren.
(12) Beim Sweep-Strahlen von feuerverzinkten

Oberflachen durfen nicht mehr als 15 pm des Zink-
Uberzuges abgetragen werden.

(13) Die vorbereiteten Oberflichen sind vor dem
Auftragen der Grundbeschichtung vom Auftrag-geber
oder einer von ihm entsprechend be-auftragten Prifstelle
(siehe Anhang E) auch im Werk freizugeben.

4.3 Anforderungen vor der
Applikation von Folgebeschichtungen

(1) Vor dem Aufbringen von Folgebeschichtungen hat
der Auftragnehmer sicherzustellen, dass die Oberflache
frei  von Verunreinigungen ist, ggf. ist eine
Oberflachenvorbereitung durchzufuhren.

(2) Bei Verbundbriucken ist darauf zu achten, dass die
Beschichtung nicht mit Beton und/oder Zementschlamme
verunreinigt wird. Verun-reinigungen sind vollstandig zu
entfernen.

(3) Bei bewitterten  Zwischenbeschichtungen st
mindestens eine Reinigung mit Wasser mit rotierender
Dise, mindestens 150 bar Druck, mindestens 80°C
warmen Wasser und einem Abstand von héchstens 30
cm zur Oberflache durchzuftihren. Die Wirksamkeit der
Reinigung ist in Abstimmung mit dem Auftraggeber zu
erproben.

(4) Ist die beschriebene Reinigung nicht ausreichend, ist
das Verfahren der Oberflachen-vorbereitung mit dem

Beschichtungsstoffhersteller abzustimmen. Das
Verfahren bedarf der Zustimmung des Auftraggebers.

5 Beschichtungsstoffe und
Korrosionsschutzsysteme

5.1 Allgemeines

Bei Verwendung von GroRgebinden muss die Entnahme
von 2-komponentigen Beschichtungs-stoffen Uber eine
Dosieranlage, Zweikomponenten-spritzanlage oder mit
einer Waage mit einer Genauigkeit von mindestens 1 %
erfolgen. Es sind die Einzelmischungen und die dosierte
Gesamt-menge zu dokumentieren.

5.2 Beschichtungsstoffe

(1) Es sind Beschichtungsstoffe nach den TL KOR-
Stahlbauten, Anhang A oder fur Bahnbriicken nach TL
889.0084 zu verwenden, die in der von der
Bundesanstalt fir StraBenwesen geflihrten ,BASt
Zusammenstellung der gepriiften Beschichtungs-stoffe
fur die Anwendung an Bauwerken und Bauteilen der
Bundesverkehrswege" enthalten sind.

(2) Beschichtungsstoffe, die einer mechanischen
Belastung im Wasser ausgesetzt sind, missen den
Anforderungen der Zusatzlichen Technischen
Vertragsbedingungen - Wasserbau (ZTV-W) far
Korrosionsschutz im Stahlwasserbau (Leistungs-bereich
218) entsprechen.

(3) Fur Bauteile in Binnengewassern sind Systeme | und
im Meerwasser Systeme Il gemaR den Listen der
zugelassenen Beschichtungs-systeme der Bundesanstalt
fur Wasserbau (BAW) zu verwenden.

(4) Zur besseren Kontrolle missen sich die einzelnen
Schichten farblich deutlich voneinander unterscheiden.

5.3 Korrosionsschutzsysteme

5.3.1 Allgemeines

(1) Innerhalb eines Beschichtungssystems dirfen nur
Stoffe eines Herstellers verarbeitet werden.

(2) Bei Bauteilen, die komplett im Werk beschichtet
werden, sowie Bauteilen, die bei einer Voll-erneuerung
vollstandig unter Einhausung beschich-tet werden,
diirfen alle Zwischenbeschichtungen mit der Stoff-Nr.
100.2.1 ausgefihrt werden. Voraus-setzung ist die
Listung von Blatt 100, Modul B in der von der
Bundesanstalt fiir Strallenwesen gefiihrten ,BASt-
Zusammenstellung der gepriiften Beschich-tungsstoffe
fiir die Anwendung an Bauwerken und Bauteilen der
Bundesverkehrswege*.

(3) Die im Anhang A genannten Schichtdicken sind
Sollschichtdicken im Sinne der DIN EN ISO 12944-5
(siehe auch 9.2.1 (5)).

(4) Sofern vom Auftraggeber nicht anders fest-gelegt,
gelten bei Korrosionsschutzsystemen mit

Stand: 2024/08




ZTV-ING - Teil 4 Stahlbau, Stahlverbundbau - Abschnitt 3 Korrosionsschutz von Stahlbauten

Beschichtungsstoffen des Blattes 100 die in der
Ausfiihrungsanweisung des Stoffherstellers gemafld den
TL KOR-Stahlbauten angegebenen Soll-schichtdicken
(Einzelschichtdicken und deren Summe).

(5) Bei der Ausfuhrung gilt die Sollschichtdicke als
erreicht, wenn hdchstens 20 % der Einzelwerte den
Sollwert um hochstens 20 % unterschreiten, der
Mittelwert aller Messungen auf einer Messflache jedoch
mindestens der Sollschichtdicke entspricht.

(6) Abweichend von DIN EN ISO 12944-5, durfen die
gemessenen Schichtdicken nicht das Doppelte und nur
an einzelnen Stellen, z.B. Kehlen nicht das Dreifache der
Sollschichtdicke Uberschreiten.

(7) Bei Zinkstaubgrundbeschichtungsstoffen darf eine
Trockenschichtdicke von 160 pm nicht Uber-schritten
werden.

(8) Verbindungselemente sind so wirksam zu schiitzen
wie die Oberflache der Stahlbauteile selbst.

(9) Es sind feuerverzinkte Verbindungsmittel nach DIN
EN ISO 10684 zu verwenden. Verbindungs-mittel an
AuBenflachen (freibewittert) sind nach Tabelle A 4.3.2,
Bauteil-Nr. 5.2.4 zu beschichten.

(10) Feuerverzinkte Verbindungsmittel an Innen-flachen
muissen nicht zusétzlich beschichtet werden.

(11) Feuerverzinkte Verbindungsmittel an unter-
geordneten Baugruppen von Verkehrszeichen-briicken,
wie z.B. Steigleiter- oder Gelénder-anschliisse an Stiel
und Riegel, missen nicht zusétzlich beschichtet werden.
FuB3punktveranker-ungen kénnen alternativ zu einer
Beschichtung nach Tabelle A 4.3.2, Bauteil-Nr. 5.2.4
auch mit einer Korrosionsschutzpaste (sdure-frei und
mindestens temperaturbestdndig von -30°C bis 130°C)
und einteiligen  Kunststoffschutzkappen  geschiitzt
werden. Besondere Regelungen fiir den
Korrosionsschutz von feuerverzinkten Ver-
bindungsmitteln an Verkehrszeichenbricken sind in der
Leistungsbeschreibung anzugeben.

5.3.2 Fertigungsbeschichtungen

(1) Das UberschweiRen von Fertigungs-beschichtungen
ist unzulassig.

(2) Eine vorhandene Fertigungsbeschichtung muss vor
der  Applikation der Grundbeschichtung des
Beschichtungssystems durch Trockenstrahlen entfernt
werden.

5.3.3 Kantenschutz

(1) Alle Kanten und Schweil3ndhte sind nach der
Grundbeschichtung mit den Stoffen der Blatter 100 und
81 zusatzlich mit einem Kantenschutz nach Tabelle A

4.3.2, Bauteil-Nr. 5.2.1 zu beschichten. Fur den
Kantenschutz sind die entsprechenden
Beschichtungsstoffe ~ des  jeweiligen Blattes zu
verwenden.

(2) Bei den Applikationen durch Spritzen sind Be-reiche
wie Ecken, Schrauben- und Nietkbpfe oder andere

verfahrensbedingt schwer erreichbare Bereiche mit dem
jeweiligen Beschichtungsstoff vorzustreichen.

5.3.4 Verzinken

Fiur die Gestaltung von Bauteilen, die verzinkt werden
sollen, gilt die DIN EN ISO 14713.

5.3.4.1 Feuerverzinken

(1) Fur Feuerverzinken (Stiickverzinken) gelten DIN EN
ISO 1461 und die DASt-Richtlinie 022.

(2) Alle zu verzinkenden Flachen sind wesentliche
Flachen gemafn DIN EN ISO 1461.

(3) Flussmittelriickstande  und
entfernt werden.

(4) Die  feuerverzinkte  Oberflache  muss  die
Anforderungen zur Ausflhrung einer optisch und
technisch einwandfreien Beschichtung erfullen.
Unebenheiten  wie  Schlackeneinschlisse, Hart-
zinkkristalle, sogenannte Haifischz&hne usw. sind zu
entfernen.

Zinkasche miussen

(5) Bei Beschichtung bereits im Verzinkungs-betrieb ist
die Anforderung ,t Zn b* gemaR DIN EN ISO 1461 zu
erfullen. Werden stiickverzinkte Bau-teile aulRerhalb des
Verzinkungsbetriebes be-schichtet (Duplexsysteme), ist
die Anforderung ,t Zn k* zu erfullen.

(6) Bei verzinkten Bauteilen mit Schrauban-schliissen ist
eine Werksbescheinigung gemaf
DIN EN ISO 1461 erforderlich.

5.3.4.2 Spritzverzinken

(1) Fuar Spritzverzinken (Thermisches Spritzen von Zink)
gilt DIN EN ISO 2063-1 und -2.

(2) Vor Ausfihrung sind in einer Fertigungs-anweisung
alle fir den Beschichtungsprozess erforderlichen
Parameter sowie die Uberwachung und Priifung
anzugeben.

(3) Thermisch gespritzte Zinkuberziige sind unmittelbar
nach ihrer Herstellung mit einer porenschlielenden
Beschichtung (Versiegelung) zu versehen. Es ist das
Beschichtungssystem nach Blatt 81 oder Blatt 100 Modul
D zu verwenden.

5.3.4.3 Ausbesserungen von feuerverzinkten und
spritzverzinkten Oberflachen

(1) Ubersteigt die Summe aller Fehlstellen 0,5 % der
Gesamtoberflache eines Bauteiles oder bei einer
einzelnen Fehlstelle 10 cm? muss neu verzinkt werden.

(2) Kleine Fehlstellen bis 10cm?2 sind mit einem
Grundbeschichtungsstoff nach den TL KOR-Stahlbauten,
Blatt 100, Stoffnummer 100.1.1 oder 100.1.2 mit einer
Schichtdicke von mindestens 100 pm oder mit einer
Spritzverzinkung mit einer Schichtdicke entsprechend
den umgebenden Be-reichen auszubessern. Wenn die
Dicke der Zink-schicht mehr als 100 pm betragt und kein
Bestand-teil eines Duplexsystems ist, sind bei einer Aus-
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besserung mit Beschichtungsstoffen nach Blatt 100
zusatzlich noch die Zwischen- und Deckbeschich-tung
nach Blatt 100 aufzubringen. Bei der letzten Schicht ist
eine zinkahnliche Farbe zu verwenden.

(3) Die Oberflachenvorbereitung muss P Sa2%:
oder P Ma gemal3 DIN EN ISO 12944-4 ent-sprechen.
Die (berlappenden Zinkbereiche sind durch Sweep-
Strahlen vorzubereiten.

(4) Ausbesserungen sind Uberlappend (ca. 2 cm) zum
intakten Zinklberzug auszufihren.

(5) Zinklote, Zinkpasten, Beschichtungsstoffe  mit
lamellaren Zinkpigmenten und Zinksprays durfen fur die
Ausbesserung von Fehlstellen in verzinkten Bauteilen
nicht verwendet werden. Fir Aus-besserungen mit
Beschichtungsstoffen sind Beschichtungsstoffe nach
Blatt 100 zu verwenden, die in der von der Bundesanstalt
fur StralBenwesen gefuhrten ,BASt-Zusammenstellung
der gepruften Beschichtungsstoffe fur die Anwendung an
Bau-werken und Bauteilen der Bundesverkehrswege*
enthalten sind.

5.3.5 Kontaktflachen von geschraubten
Verbindungen

(1) Kontaktflachen von geschraubten Verbin--dungen
sind zu beschichten.

(1) Bei nicht vorgespannten Verbindungen sind die
Kontaktflachen aller zu verbindenden Bauteile
mit dem Beschichtungssystem der (brigen
Flachen zu schitzen.

(2) Fur vorgespannte Verbindungen sind die Kon-
taktflachen gemafR Tabelle 4.3.1 zu beschichten.
Sollen andere Beschichtungssysteme verwendet
werden, muss ihre Eignung nach-gewiesen
werden.

(3) Fur Reibflachen von gleitfesten Verbindungen darf
die Trockenschichtdicke der Beschichtung 40 pum
nicht unterschreiten und 80 pum nicht Uber-
schreiten.

Tabelle 4.3.1: Eignungshinweise fir den Korrosionsschutz von Kontaktflachen vorgespannter Verbindungen.

Eignungsvermerk

Korrosionsschutzsysteme

Geeignet fiir Zugverbindungen

und fiir Scher-/Lochleibungsverbindungen
mit

Gebrauchstauglichkeitsvorspannung

Bei Feuerverzinken 5.3.4.1(5) beachten

Feuerverzinken

Gleitfeste Verbindungen ASI-Zn Blatt 85
(siehe Anhang A) ESI-Zn Blatt 86
Vorspannkraftverlust bei zwei ASI-Zn Blatt 85
zusammengespannten beschichteten ESI-Zn Blatt 86
Kontaktflachen

<10 % EP-Zn (R) Blatt 100

DIN EN ISO 1461

Vorspannkraftverlust bei zwei
zusammengespannten beschichteten
Kontaktflachen

<30 %

Geeignet fur Scher- /
Lochleibungsverbindungen mit
Gebrauchstauglichkeitsvorspannung

EP-/PUR-System
1. GB: EP-Zn (R)
2.2ZB: EP/ PUR

4. DB: PUR

5.3.6 Diinnbelage und reaktionsharz-gebundene
Mortelbeschichtungen

(1) Fir begeh- und befahrbare Flachen dirfen nur
Dunnbelage verwendet werden, die den Anforderungen
der TL RHD-ST entsprechen und in der bei der BASt
gefihrten ,Zusammenstellung der gepriften Dinnbelage
nach den Teil 6 Abschnitt 5 (ZTV RHD-ST) fur die
Anwendung an Bauwerken und Bauteilen der
Bundesverkehrswege* enthalten sind.

(2) Fur Dunnbelage und Mortelbeschichtungen unter
einem Schotterbett gelten die TL/TP-ING Teil 6 Abschnitt
5 (TL RHD-ST) sowie der TL 889.0084.

(3) Bereiche der Baustellenschweil3stéRe sind geman
Nr. 6.5 zu behandeln.

3. ZB: EP/ PUR (optional)

Blatt 100

(4) Die Nahtstelle zwischen einem Beschichtungs-
system und einem reaktionsharzgebundenen Diinnbelag
(RHD-Belag) nach Teil 6 Abschnitt 5, bzw. einer
Abdichtung nach Teil 6 Abschnitt 4 ist nach Bild A 4.3.2
bzw. Bild A 4.3.3 zu gestalten.

(5) Bei Beschichtungssystemen nach Blatt 100 der TL
KOR-Stahlbauten ist die  Vertraglichkeit  des
Beschichtungssystems mit RHD-Beldgen gegeben.

(1) In anderen Féllen als in (5) beschrieben, ist die
Vertrdglichkeit sicherzustellen.
5.3.7 Beschichtung mit Kontakt zu Beton

(1) Am Ubergang der zu beschichtenden Oberflache
zum Beton ist das angrenzende Beschichtungssystem
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mindestens 5cm in den betonberiihrten Bereich
weiterzufiihren.
(2) In  Verbundbereichen ist das angrenzende

Beschichtungssystem bis zum &uf3ersten Ver-bundmittel
(in der Regel Kopfbolzendiibel) weiterzufiihren.

(3) Anstelle der Deckbeschichtung kann eine weitere
Zwischenbeschichtung in dem beton-bertihrten Bereich
ausgefiihrt werden.

5.3.8 Beschichtung von Entwédsserungen

(1) Fir Beschichtungen nach DIN EN 877 in Kontakt mit
anderen Beschichtungen nach Tabelle A 4.3.2 Bauteil-
Nr. 3.3.1 ist zu gewéhrleisten, dass die Beschichtungen
untereinander vertraglich und die Beschichtungsstoffe
nach DIN EN 877 mit den anderen Beschichtungen nach
Tabelle A 4.3.2 Bauteil-Nr. 3.3.1 tUiberbeschichtbar sind.

(2) Die Vertraglichkeit und Uberbeschichtbarkeit der
Beschichtungsstoffe nach DIN EN 877 mit anderen
Beschichtungsstoffen nach Tabelle A 4.3.2 Bauteil-Nr.
3.3.1 ist im Anwendungsfall gegenuber dem
Auftraggeber nachzuweisen.

6 Ausfiihrung der
Korrosionsschutzarbeiten

6.1 Allgemeines

(1) Der Auftragnehmer hat Schaden an der Stahl-
konstruktion sowie Schweil3nahtrisse, lose
Verbindungsmittel, Querschnittsschwachungen u.a., die
bei der Oberflachenvorbereitung fest-gestellt werden,
dem Auftraggeber umgehend mitzuteilen.

(2) KorrosionsschutzmalRnahmen dirfen nur nach vom
Auftraggeber genehmigten  Korrosionsschutz-planen
ausgefiihrt werden. Diese missen am jeweiligen
Ausfiihrungsort (Werk und / oder Bau-stelle) vorliegen.

(3) Die  Technischen Datenblatter, Sicherheits-
datenblatter und Prifbescheinigungen gemafl DGUV
Regel 100-500, Kapitel 2.24 mussen fur alle Strahimittel
am jeweiligen Ausfuhrungsort (Werk oder Baustelle)
vorliegen.

(4) Die Ausfuhrungsanweisungen des Stoff-herstellers

gemal den TL KOR-Stahlbauten, die
Sicherheitsdatenblatter und die Technischen
Datenblatter muissen flr alle Stoffe des

Beschichtungssystems am Ausfuhrungsort (Werk oder
Baustelle) vorliegen und sind einzuhalten.

(5) Schichten, die werkseitig Uberbeschichtet werden,
durfen nicht zwischenbewittert werden.

(6) Beschichtungsstoffe sind unmittelbar vor und
- falls erforderlich - auch wahrend der Verarbeitung durch

maschinelles Aufrihren zZu homogenisieren.
Viskositatsnachstellungen sind nur im Rahmen der
Technischen Datenblatter bzw. der Aus-

fuhrungsanweisung des Stoffherstellers zuléssig. Art und
Menge des Verdinnungsmittels sind vor der Ausfiihrung

dem Auftraggeber anzugeben. Durch den Verarbeiter
durfen keine anderen Ver&nderungen, z.B. durch
Zusatze vorgenommen werden.

(7) Jede Einzelschicht darf nur dann aufgetragen
werden, wenn die zu beschichtende Oberflache durch
den Auftraggeber freigegeben wurde.

(8) Auf vorbereitete Oberflachen ist umgehend die
Grundbeschichtung aufzutragen.

(9) Die Angaben zu Mindest- und Héchstwartezeit bis
zum Uberbeschichten sind der Ausfiihrungs-anweisung
des Stoffherstellers zu entnehmen. Es ist grundséatzlich
verboten, nass in nass zu arbeiten. Ausnahmen sind in
den Anhéangen A und C ge-regelt.

(10) Die Messwerte der Eigenluberwachungs-prifungen
im Rahmen der Ausfuhrung sind in Prifprotokolle gemaf
Anhang B einzutragen.
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(11) Zur Applikation von Grundbeschichtungen ist Rollen
nicht zulassig. Bei Zwischen- und Deckbeschichtungen
ist dieses Verfahren nur dann erlaubt, wenn es gemaf
der Ausfiihrungs-anweisung zulassig ist.

(12) Bei einer Applikation mit der Rolle sind fir jede
Schicht zwei Arbeitsgdnge jeweils im Kreuzgang mit
Einhaltung der Uberarbeitungszeiten erforderlich, um
eine gegeniber dem Spritzauftrag ver-gleichbare
Qualitat der Beschichtung zu erreichen. Mit der Rolle
nicht erreichbare Flachen sind mit dem Pinsel zu
beschichten.

(13) Bei Duplexsystemen (Feuer- oder Spritz-
verzinkung) darf nur die Deckbeschichtung durch Rollen
appliziert werden.

(14) Stehendes Wasser auf der Beschichtung wéhrend
der Bauzeit ist unzuldssig und durch geeignete
MaRnahmen zu verhindern. Bei Folien und Planen ist
sicherzustellen, dass diese fur die Dauer des Schutzes
nicht in Kontakt mit der Beschichtung geraten.
Temporare Hilfskonstruk-tionen auf der Beschichtung
sind so auszubilden, dass sich keine Feuchtigkeit oder
Staunasse an der Beschichtung bildet. Eine
ausreichende Beluftung der Beschichtungsoberflache ist
zu gewabhrleisten. Die vorgesehenen Schutzmal3nahmen
sind recht-zeitig dem Auftraggeber anzuzeigen. Diese
MalRnahmen werden nicht gesondert vergitet und sind
nicht erforderlich fur Bauteile, die planmaRig fiur eine
Dauerwasserbelastung ausgelegt sind.

(1) Eine thermische Belastung der Korrosions-
schutzbeschichtung (z.B. beim Belagseinbau) darf
frGhestens 14 Tage nach ihrer Fertigstellung erfolgen.
Soll aus zwingenden Griinden dieser Zeitraum
unterschritten werden, so ist im Vorfeld die
Warmebelastbarkeit des Beschichtungssystems durch
eine  Eignungsprifung nachzuweisen (TP KOR-
Stahlbauten, 6.2.7). 7 Tage durfen aber nicht
unterschritten werden.

(16) Das Erscheinungsbild der Deckbeschichtung muss
deckend und in einheitlicher Farbe (Farbton, Helligkeit
und Sattigung) sein.

(17) Fehlstellen in der Beschichtung, z.B. Runzeln,
Krater, Blasen, Laufer, Abblatterungen und Risse sind
nicht zulassig.

6.2 Anforderungen an das Personal

(1) Die Arbeiten durfen nur von Personal ausgefihrt
werden, das Uber die erforderlichen Qualifikationen
verfugt. Nachweise sind beizu-bringen.

(2) Bei Korrosionsschutzarbeiten muss der
Kolonnenfiihrer nachweislich eine Prifung be-standen
haben. Dies ist:

— bei inlandischen Bietern durch eine Be-scheinigung
des Ausbildungsbeirates beim Bundesverband
Korrosionsschutz e.V. (KOR-Schein),

— bei auslandischen Bietern durch einen gleich-
wertigen Qualifikationsnachweis

zu belegen. Im Abstand von hdchstens 5 Jahren ist eine
Nachschulung nach den Vorgaben des
Ausbildungsbeirates durchzufihren.

(3) Der Kolonnenfuihrer muss wahrend der Aus-fihrung
der Arbeiten stdndig an der Arbeitsstelle anwesend sein.

(1) Als Nachweis der Qualifikation fir das Ubrige
Personal kénnen z.B. ein erfolgreich absolvierter
Grundlehrgang  Korrosionsschutz ~ (Mindestdauer 2
Wochen), fir den Strahler ein Strahlerlehrgang
(Mindestdauer 1 Woche) und fiir den Beschichter ein
Beschichtungslehrgang  (Mindestdauer 1 Woche)
herangezogen werden.

6.3 Verarbeitungsbedingungen

(1) Zwischen der Objekt- und der Taupunkt-temperatur
der umgebenden Luft ist ein Sicherheits-abstand von
mindestens 3 K einzuhalten.

(2) Die Mindestobjekttemperatur gemaf3 Anhang C
(Planungshilfen fur die TL-Blatter) ist einzuhalten.

(3) Protokolle sind dem Anhang B zu entnehmen.

6.4 Lagerungsbedingungen und
-dauer

Beschichtungsstoffe sind entsprechend den Angaben der
Ausfihrungsanweisung des Stoff-herstellers zu lagern.
Der Auftragnehmer hat entsprechende Vorkehrungen zu
treffen und die erforderlichen Geréate und Einrichtungen
vorzu-halten.

6.5 Baustellenschwei3stoRe

(1) Beim Beschichten von Bauteilen im Werk ist der
Bereich der Baustellenschwei3st63e gemaR Bild A 4.3.4
wie folgt zu behandeln:

— SchweilRnahtbereiche sind
Schweil3nahtkante abzukleben.

beidseitig der

— Die Grundbeschichtung ist in Sollschichtdicke bis an
die Abklebekante heranzufiihren (Ab-klebung im
Schweil3nahtbereich belassen).

— Die erste Zwischenbeschichtung ist nur bis 250 mm
von der Schweil3nahtkante aufzubringen. Weitere
Schichten sind jeweils um 50 mm vom Rand der
vorherigen abzusetzen.

— Auf der Baustelle ist die Abklebung vor dem
Schweil3en restlos zu entfernen. Eine ggf. alternativ
vorhandene, temporéarere Beschich-tung ist vor dem
Schweil3en durch Strahlen oder Schleifen restlos zu
entfernen.

— Nach dem  Schweifen sind ungeschitzte
Oberflaichen an  Baustellenschweil3sto3en  zur
Vermeidung von Rostfahnen mechanisch zu saubern
und ohne weitere Vorbereitung mit einer
Grundbeschichtung nach Blatt 100 Modul B temporar
fur die verbleibende Bauzeit zu schiutzen. Vor dem
endgiltigen Beschichten ist der temporéare Schutz
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durch Strahlen restlos zu entfernen und der
Oberflachenvorbereitungs-grad fur den endgtiltigen
Schutz herzustellen.

(2) Beim Beschichten von Bauteilen mit Dinn-beldgen
oder Mortelbeschichtungen im Werk ist der Bereich der
Baustellenschweil3std3e gemal Bild

A 4.3.5 wie folgt zu behandeln:

— SchweilRnahtbereiche sind
Schweil3kante abzukleben.

beidseitig der

— Die Abklebung ist vor dem Schweil3en restlos zu
entfernen. Eine ggf. vorhandene, temporarere
Beschichtung ist durch Strahlen oder Schleifen
restlos zu entfernen.

— Der freigehaltene Bereich ist mechanisch zu sdubern
und nach dem Verschweillen ohne weitere
Vorbereitung mit einer Grund-beschichtung nach
Blatt 100 Modul B temporar zu schitzen, um
Rostfahnen wéahrend der Bauzeit zu vermeiden.

— Nach dem Verschweien und vor dem Aufbringen
der endgultigen Beschichtung ist im ausgesparten
Bereich der vereinbarte Ober-
flachenvorbereitungsgrad wiederherzu-stellen. Dabei
sind die vorhandenen Beschichtungs-rander auf 50
mm Breite, z.B. durch Strahlen abzuschragen und
aufzurauen.

(1) Bei Warmeeinflusszonen von mehr als 200 mm ist
die Breite des von der Zwischen- und Deck-beschichtung
bzw. des Dunnbelages oder der Mortelbeschichtung
freizuhaltenden und vor dem endgiltigen Beschichten
abzustrahlenden Bereichs anzupassen und in den
Ausfiihrungsunterlagen darzustellen.

(2) Zur Haftverbesserung ist die vorhandene Be-
schichtung im Uberlappungsbereich aufzurauen, z.B.
durch vorsichtiges Schleifen oder Sweep-Strahlen.

6.6 Kontrollflachen
(1) Kontrollflachen sind vorzusehen:

— unabhé&ngig von der Objektgréf3e bei Bauwerken und
in Bauwerksbereichen, bei denen eine
Instandsetzung der Korrosions-schutzbeschichtung
im Rahmen der Gewéhr-leistung mit hohen
Begleitkosten (z.B. fiir Ristungen,
UmweltschutzmalBnahmen) oder mit nennenswerten
Betriebsbehinderungen verbunden ist.

— bei Bauwerken mit mehr als 1.000 m?
Beschichtungsfléache.
(2) Fir Kontrollfachen an Bricken sind Flachen

festzulegen, die fiir die értlichen Korrosions-belastungen
charakteristisch sind und fir die Wahl des
Beschichtungssystems ausschlaggebend waren, z.B.
Bereiche (liber der Fahrbahn von tausalzbehandelten
StraBen. Anzahl und Lage der Kontrollflichen sind in der
Leistungsbeschreibung anzugeben.

(3) Die Anzahl der Kontrollflichen bezogen auf die
GréBe des Bauwerks ist der Tabelle 4.3.2 zu ent-
nehmen.

Tabelle 4.3.2: Anzahl und Gesamtflache der Kontrollflachen

GrolRe Gesamtflache
des Bauwerks Anzahl an der
(beschichtete Kontrollflache | Kontrollflachen

Flache) n (Hochstwert)

[m?] [m?]
1.000 bis 5.000 1 10
5.000 bis 10.000 2 20
10.000 bis 25.000 3 30
25.000 bis 50.000 4 40
Uber 50.000 5 50

(1) Kontrollflachen sind nach Art, GréRe und Lage im
Korrosionsschutzplan zu kennzeichnen.

(1) Der Auftraggeber ist Uber den Zeitpunkt des
Anlegens der Kontrollflachen rechtzeitig zu unterrichten.
Das Kontrollflachenprotokoll ist nach Anhang B zu
fuhren.

(2) Four die Auswertung der Kontrollflachen sind die
Formblatter des Anhangs B zu verwenden.

6.7 Kennzeichnungen

(1) Bei Brucken sind die wesentlichen Merkmale des
Korrosionsschutzsystems gemald dem Muster nach
Anhang B, Formblatt 4.3.7 so am Bauwerk anzubringen,
dass sie gut lesbar sind.

(2) Die Quertrager bzw. Querschotte einer Stahlbriicke
sind nach Angabe des Auftraggebers zu nummerieren.
Diese Kennzeichnungen sind so am bzw. im Bauwerk
anzubringen, dass sie von den Befahranlagen,
Begeheinrichtungen und mobilen
Bruckenbesichtigungsgeraten aus ablesbar sind.

7 SchutzmaRnahmen bei der
Ausfiihrung

7.1 Allgemeines

(1) Fur die Schutzeinrichtungen gilt Teil 5 Ab-
schnitt 3.
(2) Fur Oberflachenvorbereitungs- und Beschich-

tungsarbeiten sind SchutzmafRnahmen auszu-filhren, um
Schéadigungen von Personen, Umwelt, Verkehrsanlagen,
Anlagen Dritter usw. zu vermei-den und um den Schutz
der Korrosionsschutz-mafRnahmen selbst
sicherzustellen.  Abplanungen und Einhausungen
mussen so dicht sein, dass die Umwelt nicht
beeintrachtigt wird.

Stand: 2024/08
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(1) Bei der Entfernung von mit Gefahrstoffen (Teer,
Asbest, Blei, usw.) belasteten Beschichtungen sind
besondere Malinahmen in der Leistungs-beschreibung
vorzusehen.

7.2 SchutzmaBnahmen bei
Strahlarbeiten

7.2.1 Allgemeines

Die zum Schutz der Umgebung vor anfallendem
Strahlschutt und Strahlstaub zu treffenden Mal3nahmen
sind je nach Strahlverfahren und Strahimittel in der
Leistungsbeschreibung wie folgt zu berticksichtigen:

— Bei trockenem  Abstrahlen  schadstoffhaltiger
Beschichtungen mit Mehrwegstrahlmitteln bedarf es
einer  allseitig  geschlossenen und  dichten
Einhausung. Die  Technischen  Regeln  fir
Gefahrstoffe (u.a. TRGS 524) sind zu beachten.

— Bei trockenem Abstrahlen unter Verwendung von
Einwegstrahlmitteln ist mindestens eine allseitig
dichte Abplanung erforderlich. Bei besonders
schutzwirdiger Umgebung, z.B.
Trinkwasserschutzgebiet, kann — je nach Art des
anfallenden Strahlschuttes — auch eine dichte
Einhausung des zu bearbeitenden Bauteiles
notwendig werden.

— Nassstrahlen erlaubt geringere Anforderungen an
die Dichtigkeit der Einhausung, die Wasser-zugabe
muss jedoch so dosiert werden, dass die Umgebung
von Strahlstaub in schadlichem Ausmal freigehalten
wird. Es ist zumindest eine réhren- oder trogartige
Abplanung des Strahlbereiches in ausreichender
Lénge vorzusehen. Es sind Vorkehrungen zur
Erfassung, Behandlung und Entsorgung des
Abwassers und der abgefilterten Schadstoffe zu
treffen. Wegen Flugrostbildung ist trockenes
Nachstrahlen erforderlich und in der
Leistungsbeschreibung anzugeben. Beim trockenen
Nachstrahlen  sind die  Anforder-ungen des
vorangegangenen Spiegelstriches zu beachten.

— Strahlen, Reinigen oder Waschen mit Wasser
gemél DIN EN ISO 12944-4 ohne Strahlmittel-
zusatz erfordert die gleichen Vorkehrungen wie
Nassstrahlen. Das Abwasser darf nicht in die
Umgebung gelangen.

— Kugelstrahlen darf nur auf der Oberseite horizontaler
oder geringfiigig geneigter Fldchen angewendet
werden. Bei diesem Verfahren kann auf eine
Einhausung verzichtet werden. Senkrechte Fldchen
sind mit Vakuum- oder  Saugkopfstrahlen
nachzuarbeiten.

— Vakuum- und Saugkopfstrahlen erfordern keine
besonderen SchutzmalBnahmen. Es ist nur fir kleine
und nicht gegliederte Fldchen geeignet.

7.2.2 Anforderungen an Einrlistungen

(1) Art, Anzahl und  Grenzabmessungen  der
Einristungen sind auf das Bearbeitungsverfahren, das
Objekt, die rtlichen  Bedingungen und die
Bearbeitungszeit abzustimmen.

(1) Arbeits-, Schutz- und Traggeriste einschlie3-lich der
erforderlichen Einrlistungen sind so auszubilden, dass
die zulassige Beanspruchung der Bauwerksteile durch
die Zusatzlasten aus der Einriistung nicht Uberschritten
und die Standsicherheit des Bauwerkes nicht geféahrdet
wird.

(1) Bei der Durchfihrung von  Strahl- und
Beschichtungsarbeiten innerhalb der Einrustung sind
zum Schutz vor Staubablagerungen auf bereits
bearbeiteten Teilflachen geeignete Zwischen-
abschottungen (z.B. Kammern) auszufuhren. Dabei sind
fur die Strahlbereiche Absaugeinrichtungen einzusetzen.

(2) Zur Entstaubung und zur Entfernung schédlicher
Bestandteile aus der Raumluft ist eine ausreichende
Luftumwalzung und Abfilterung des Innenraumvolumens
erforderlich. Die Absaug-6ffnungen sind gleichmafig
verteilt so anzuordnen, dass starke Verwirbelungen
vermieden werden.

(3) Bdden, Decken und Wéande der Einriistungen sind
dicht auszubilden.

(4) Soweit Bdden nicht aus durchgehend
verschweil3ten, tragféahigen, ebenen Blechen bestehen,
sind sie dreilagig auszufuhren. Die untere Lage ist als
tragendes Element auszubilden (z.B. aus Bohlen oder
Platten). Die mittlere Lage hat die Funktion einer
Dichtungslage (z.B. aus Folien oder Planen). Die obere
Lage ist als ebene Arbeitsflache auszubilden (z.B. aus
Hartfaserplatten oder diinnen Blechen).

(5) Wenn die Dichtungslage des Bodens so reif3fest ist,
dass sie weder durch den Baubetrieb noch durch die
Strahlschuttaufnahme (z.B. mit Schaufeln) beschadigt
werden kann, darf auf die obere, Lage (Arbeitsflache)
verzichtet werden. Dies bedarf der Zustimmung des
Auftraggebers.

(1) Die Anforderungen an die Reil3festigkeit der
Dichtungslage effiillt z.B. eine PVC-Folie mit einer Dicke
von mindestens 0,80 mm, deren Stéf3e durchgehend
verschweil3t oder verklebt sind.

(1) Wande und Decken von Einhausungen sind als feste
und witterungsbestandige Verkleidung her-zustellen.

(1) Wande und Decken von Abplanungen miuissen
zerreil3fest sein und mit StoRlUberdeckungen herge-stellt
werden.

(2) StolRdichtungen sind  durch  Verschweil3en,
Verkleben, als Reil3- oder Klettverschluss herzu-stellen.

3) Die Verschlei3festigkeit der Materialien st
insbesondere auf die zu erwartende Bean-spruchung im
Strahlbereich abzustimmen.
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(4) Verbleibende Spalten (z.B. an Durchdrin-gungen)
sind dicht auszuschdumen oder mit anderen Mitteln
gleicher Wirksamkeit abzudichten.

(5) Die Ausbildung der Dichtungsanschliisse zum
Bauwerk muss sich nach dem vorgegebenen Luft-
haushalt und der Konstruktion des Bauwerks richten.
Geeignete Dichtungselemente sind z.B. Klemmleisten,
Magnetgummileisten, aufblasbare Gummileisten und
Ausschaumungen.

(6) Wegen des hohen VerschleiRes infolge betrieblicher
Einwirkungen (z.B. Begehen, Strahl-vorgang,
Transportvorgdnge) sowie bei haufigem Umsetzen sind
die Bau- und Maschinenteile der Einrlistungen so
auszulegen oder so rechtzeitig zu ersetzen, dass
Beeintrachtigungen der Schutz-wirkung Uber die
gesamte Vorhaltezeit nicht auf-treten.

7.3 SchutzmaRBnahmen bei der
Applikation

Beim Streichen und Rollen sind Vorkehrungen gegen
abtropfende Beschichtungsstoffe zu treffen, beim
Spritzen zusatzlich gegen die Ausbreitung von
Spritznebel.

8 Entsorgung von
Strahlschutt

(1) Bei KorrosionsschutzmalBnahmen anfallende
Strahlmittelriickstédnde (Strahlschutte) sind Abfalle im
Sinne des Kreislaufwirtschaftsgesetzes (KrwG).

(1) Hinweise zur Entsorgung von Strahlschutt sind im
Anhang D enthalten.

(2) Bei Instandsetzungsmal3inahmen vor Ort ist der
Auftraggeber im Sinne des KrWG der Abfall-erzeuger.

(1) Bei Neubaumafnahmen und bei Instand-
setzungsmalRnahmen von ausgebauten Bauteilen im
Werk ist der Auftragnehmer im Sinne des KrWG der
Abfallerzeuger des Strahlschuttes.

(1) Der Abfallerzeuger tragt bis zur endgiltigen und
ordnungsgemalen Entsorgung des Strahlschuttes die
Verantwortung, auch wenn Dritte mit der Erfiillung der
Pflichten beauftragt werden.

(2) Die Entsorgung des Strahlschuttes darf erst nach
Vorliegen der entsprechenden Nachweise erfolgen.

(1) Der Strahlschutt ist abhdngig vom Schadstoff-gehalt
den Abfallschliisseln 120 116* (geféhrlicher Abfall) oder
120 117 (nicht geféhrlicher Abfall) geméafl3 der
Verordnung Uber das Europdische Abfallverzeichnis
(Abfallverzeichnis-Verordnung-AVV) zuzuordnen.

(1) Sofort nach Beginn der Strahlarbeiten ist vom
Auftragnehmer eine reprasentative Strahlschutt-probe zu
entnehmen und daran eine Deklarationsanalyse in
Abstimmung mit dem Entsorgungsfachbetrieb und dem
Auftraggeber vornehmen Zu lassen. Die
Deklarationsanalyse muss die Zuordnung zu den

enthalten. Nur bei
Kleinmengen geman Verordnung tber die
Nachweisfiihrung bei der Entsorgung von Abféallen
(Nachweisverordnung — NachwV) darf in Abstimmung
mit dem Entsorgungsfachbetrieb und dem Auftraggeber
gof. davon abgewichen werden.

(1) Strahlschutte sind je nach Ortlichkeit
(Betriebsbedingungen, Witterung, Windverhalt-nissen,
Belastbarkeit der Einristung) in ange-messenen
Zeitabstanden aufzunehmen, zu sammeln und zu
entsorgen.

Abfallschliissel-nummern

(2) Bei Verwendung von Mehrwegstrahlmitteln muss
der Strahlschutt vom sich im Kreislauf befindlichen
Mehrwegstrahlmittel getrennt und aufgefangen werden.

3 Es ist nicht zuldssig, Strahlschutte unter-
schiedlicher Herkunft (Strahlmittelart und Bauwerk) vor
der Entsorgung untereinander oder mit anderen Abféllen
zu vermischen.

(4) Wenn vom Auftraggeber die Bedingungen fur die
Zwischenlagerung  (Ort, Menge, Dauer sowie
Beschaffenheit der Behaltnisse) nicht vorgegeben
werden, sind diese vom Auftragnehmer mit der fur den
Abfallerzeuger zustandigen Behdrde abzu-stimmen.

(5) Die Entsorgung der Strahlschutte ist an
Entsorgungsfachbetriebe zu Ubertragen, die insge-samt
oder fur die Teilschritte des jeweiligen
Entsorgungsweges zertifiziert sind.
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(6) Die Nachweisfihrung Uber die durchgefihrte
Entsorgung ist in der Verordnung Uber die
Nachweisfihrung bei der Entsorgung von Abféllen
(Nachweisverordnung - NachwV) geregelt.

(7) Sowohl Abfallerzeuger, Beforderer und Entsorger
haben den abgeschlossenen Entsor-gungsvorgang
lickenlos im Register (KrWG § 49) zu dokumentieren.

(8) Bei gefahrlichen Abfallen ist fur die erforder-liche
Vorabkontrolle und Verbleibskontrolle grundsatzlich das
elektronische Abfall-Nachweis-Verfahren (eANV)
anzuwenden.

(9) Bei gefahrlichen Abféllen (Abfallschlussel 120 116*)
fullt der Abfallerzeuger den Teil ,Verantwortliche
Erklarung“ des Entsorgungsnach-weises auf der
Grundlage des Analyseergebnisses aus und Ubergibt
den Entsorgungsnachweis dem Abfallentsorger zur
Annahmeerklarung Der Abfallentsorger leitet den
Entsorgungsnachweis an die zustdndige Behotrde zur
Genehmigung weiter.

(10) Sammler, Beforderer, Handler und Makler von
gefahrlichen Abféallen bedirfen der Erlaubnis der
zustandigen Behorde (8 54 KrwG).

9 Qualitatssicherung /
Uberwachung

9.1 Qualitiatssicherung der
Beschichtungsstoffe

9.1.1 Allgemeines

(1) Es gelten die Anforderungen der TL KOR-Stahl-
bauten und der TL 889.0084.

(2) Fur Beschichtungsstoffe, die nicht im Anhang A der
TL KOR-Stahlbauten aufgefihrt sind, muss eine
Eignungsprufung durch eine P-Stelle geméaR TL KOR-
Stahlbauten durchgefiihrt werden. Dabei muss das
Prufprogramm am Trockenfilm einem vom Auftraggeber
benannten Beschichtungs-system aus Anhang A der TL
KOR-Stahlbauten entsprechen. Dariiber hinaus kdnnen
zwischen Auftragnehmer und Auftraggeber weitere
Prufungen vereinbart werden. Die stofflichen Eigen-
schaften sind durch Identitatspriifungen in Anlehnung an
TL KOR-Stahlbauten Tabelle A 5.1, 1.6 festzuhalten.

9.1.2 Abnahmepriifzeugnisse

(1) Abnahmepriifzeugnisse 3.2 nach DIN EN 10204
werden flir Bauwerke ab 5.000 m? Beschichtungsfldche
sowie flr sonstige begriindete Félle empfohlen. Werden
mehrere Chargen flir den vorgesehenen Zweck gefertigt,
so ist mit dem Auftragnehmer zu vereinbaren, an
welchen Chargen die Priifungen durchgefihrt werden.
Es wird empfohlen, fiir héchstens drei Chargen je
Beschichtungsstoff =~ Abnahmepriifzeugnisse 3.2 zu
fordern. Abnahmepriifzeugnisse 3.2 und ihre Anzahl sind
im Leistungsverzeichnis vorzusehen.

(1) Der  Auftragnehmer muss fur alle Be-
schichtungsstoffe ~ vor  deren  Applikation  dem
Auftraggeber die Abnahmeprifzeugnisse 3.1 oder, falls
gefordert, 3.2 nach DIN EN 10204 vorlegen.

(2) Der Prufumfang fir Abnahmeprifzeugnisse 3.1 und
3.2 und die Anforderungen sind in den TL KOR-
Stahlbauten festgelegt.

(3) Werden mehrere Chargen fiir den vorgesehenen
Zweck gefertigt, sind die Prufungen far
Abnahmeprufzeugnisse 3.1 an Proben aus jeder Charge
vorzulegen.

(4) Das Abnahmepriifzeugnis 3.2 muss von einer P-
Stelle gemal TL KOR-Stahlbauten ausgestellt werden.

9.2 Uberwachung der Ausfiihrung

9.2.1 Eigeniiberwachung

(1) Bei der Eigenliberwachung sind die
Oberflachenvorbereitung, die Applikations-bedingungen
und die Schichtdicken jeder Schicht zu prifen und zu
protokollieren.

(2) Fur die Prufprotokolle sind die im Anhang B
beigefiigten Formblatter zu verwenden. Die verwendeten
Messgeréte sind anzugeben.

(3) Die Bestimmung der &ufReren Bedingungen nach
Teil 1 Abschnitt 3 hat im ortlich erforderlichen Umfang,
jedoch mindestens zweimal taglich zu erfolgen.

(4) Der Umfang der Schichtdickenmessungen richtet
sich nach der GréRe der Beschich-tungsfliche geman
Tabelle 4.3.3.

(5) Fur die Messung der Trockenschichtdicke gilt die
DIN EN ISO 2808. Zur Messung von Trocken-
schichtdicke auf Stahl sind Gerate einzusetzen, die mit
magnetinduktiven Verfahren arbeiten. Die
Messergebnisse sind auszudrucken.

(6) Unzulassige Abweichungen der Trocken-
schichtdicke von der Sollschichtdicke gemafl Nr. 5.3.1
sind dem Auftraggeber umgehend anzuzeigen und in
Abstimmung mit dem Auftraggeber zu korrigieren.

(7) Vor jedem Messeinsatz sind die Gerate nach den
Angaben des Gerateherstellers auf glatter Stahlplatte zu
kalibrieren.

(8) Die Prufung der Rauheit ist gemal? DIN EN ISO
8503-2 durchzufiihren.

(9) Zerstorende Messungen bedirfen der Zustimmung
des Auftraggebers. Die zerstérte Beschichtung ist
instand zu setzen. Eine geson-derte Vergitung erfolgt
nicht.

9.2.2 Kontrollpriifungen

(1) Der Umfang und die Einzelheiten der Durch-fihrung
der Kontrollprtifungen richten sich nach dem Anhang E.
Die Ergebnisse sind zu dokumentieren. Dies gilt auch fiir
Korrosions-schutzarbeiten im Werk.
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(2) Bei den Beschichtungsstoffen sollen sich die
Kontrollpriifungen insbesondere auf die Uber-priifung der
angelieferten  Stoffe  durch  Vergleich mit den
vertraglichen Angaben, auf das Vorhandensein des
Ubereinstimmungszeichens auf der Ver-packung der
Stoffe, auf die visuelle Priifung ihres
Anlieferungszustandes im Gebinde sowie auf die
Verarbeitbarkeit unter den jeweils vorliegenden értlichen
Bedingungen erstrecken.

(1) Eine Rickstellprobe des angelieferten unbe-nutzten
Strahlmittels ist zu enthehmen und dem Auftraggeber zu
Ubergeben.

10 Abnahme

Die Dokumentation der Korrosionsschutzmaf3-nahme
gemal Anhang B ist dem Auftraggeber rechtzeitig vor
der Abnahme auszuhandigen.

11 Mangelanspriche

Bei Ausbesserungen und Teilerneuerungen sind die
Méngelansprtiche im Einzelfall im Bauvertrag zu regein.

Tabelle 4.3.3: Messumfang der Schichtdickenmessung; Zwischenwerte sind geradlinig zu interpolieren

GrolRe der Firr ie jeweilige Einzelmess./ Gesamtzahl
Beschichtungsfléche ] Messtlache Messtlache der Messungen
< 5.000 m? 100 m? < 1.000
5.000 bis  10.000 m? 100 bis 150 m? 1.000 bis 1.333
10.000  bis  20.000 m? 150 bis 200 m? 1.333 bis 2.000
20.000 bis  50.000 m? 200 bis 250 m? 10 m? 20 Messungen 2.000 bis 4.000
50.000  his 100.000 m? 250 bis 300 m? 4.000 bis 6.667
100.000  bis 150.000 m? 300 bis 350 m? 6.667 bis 8.570
150.000  his 200.000 m? 350 bis 400 m? 8.570 bis  10.000
Anhang A (3) Die in Verbindung mit Blatt 100 angegebene GSD ist
K . hut t eine von allen Beschichtungs-stoffherstellern
orrosionsschuizsysieme einzuhaltende Mindestanforderung. Der individuelle
Systemaufbau zzgl. der Versie-gelung bei thermisch
A1l Allgememes gespritzten Zinkschichten ist dem
_ ) . Beschichtungsstoffhersteller (berlassen. Die bei der
(1) Die Tabelle A 432 enthalt geeignete  Byndesanstalt fir StraRenwesen in der ,BASt-

Korrosionsschutzsysteme fir wesentliche Bauteile von
Stral3en-, Wege- und Eisenbahnbriicken.

(2) Bei der Auswahl der Korrosionsschutzsysteme sind

Zusammenstellung der gepriiften Beschi-chtungsstoffe
fur die Anwendung an Bauwerken und Bauteilen der
Bundesverkehrswege* aufge-fuhrten

die Empfehlungen des Anhanges C ,Planungs-hilfen fir ~ Korrosionsschutzsysteme — konnen  daher  groRere
Korrosionsschutzarbeiten an Stahlbauten® zu beachten. Anforderun-gen an die GSD enthalten.
Tabelle A 4.3.1: Kurzzeichen fir Bindemittel
Kurzzeichen Bindemittel
ASI Alkalisilikat
ESI Ethylsilikat
EP Epoxidharz
EP-Kombi Epoxidharz-Kombination
EP HS Epoxidharz, l6semittelarm (High Solid)
PUR Polyurethan (2-Komponenten-Polyurethan)
1K-PUR Luftfeuchtigkeitshartendes 1-Komponenten-Polyurethan
Stand: 2024/08 17
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A2 Korrosionsschutzsysteme
(Erlauterungen der Bauteilnummern in den Bildern A 4.3.2 bis A 4.3.16)

Tabelle A 4.3.2: Korrosionsschutzsysteme

1 2 3 4 5 6 7
Bauteil- | zugrunde gelegte Korrosionsschutzsystem NDFT ov Stoffe nach sonstige
Nr. Korrosionsbelastung (um) TL KOR- Hinweise
Stahlbauten,
Anhang A,
GSD Blatt Nr.-
Nr. (um) Modul
1 Uberbautrager, Pylone, Bégen, Stiitzen
11 Fahrbahnblechoberseiten
111 geschweif3te und genietete Deckbleche fur Eisenbahnbriicken (mit Schotterbett), siehe Bilder A 4.3.6 und 7
Belastung aus dem 1 GB (optional) ( Sa 2% Blatt 84 gemaf
Schienenverkehr Dunnbelag EP 8 | Rauheit TL 889.0084
und Quarzsand 0 | grob (G)
den Oberbaugeraten 0,4-0,7 mm )
maRgebend 4
0
0
0
(4.080)
4.000
2 GB (optional) ( Sa 2% Blatt 84 gemaf
Dunnbelag PUR 8 | Rauheit TL 889.0084
0 | grob (G)
)
4
1.1.2 schotterberiuhrte vertikale Flachen (Schotterbegrenzung)
Belastung aus dem 1 GB (optional) ( Sa 2¥% Blatt 84 geman
Schienenverkehr Dunnbelag EP/PUR 8 | Rauheit TL 889.0084
und den Quarzsand 0,4-0,7 mm 0 | grob (G)
Oberbaugeraten )
maRgebend 2
0
0
0
(2.080)
2.000
2 GB (optional) ( Sa 2% Blatt 84 gemaf
Diinnbelag PUR 8 | Rauheit TL 889.0084
0 | grob (G)
)
2
0
0
0
(2.080)
2.000
113 Deckbleche mit und ohne Fahrbahnbelag
18 Stand: 2024/08
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a)

gelegentlicher
Begang
Spritzwasserbereich,
(Feuchte, Schmutz),
Freibewitterung:
Korrosivitatskatego-
rie bis C5

Anhang A

GB EP-Zn (R) 8 Sa 2% 100-A Quarzsand geman
1. ZB EP-Kombi/EP HS 0 81 TL 889.0084
2. ZB EP-Kombi/EP HS 81
Quarzsand 0,4-0,7 mm 1
DB EP-Kombi 2 81

0

1

2

0

1

2

0

4

4

0
GB EP-Zn (R) 8 Sa 2% 100-A falls Farbgebung
1.ZB EP 0 100-A erforderlich;
2.ZBEP 100-A Quarzsand geman
Quarzsand 0,4-0,7 mm 1 TL 889.0084
DB PUR 2 100-A

- 0

1

6

0

8

0

4

4

0

auf nachster Seite fortgesetzt
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Anhang A
noch Tabelle A 4.3.2
1 2 3 4 5 6 7

Bauteil | zugrunde gelegte Korrosionsschutzsystem NDFT oV Stoffe nach sonstige

- Korrosionsbelastung (um) TL KOR- Hinweise

Nr. Stahlbauten,

Anhang A,
GSD Blatt Nr.-
Nr. (1m) Modul

113 Deckbleche mit und ohne Fahrbahnbelag
b) 1 Systeme nach siehe
haufiger Begang TL/TP-ING Teil 6 Abschnitt 5 (TL RHD-ST) L~Zusammenstellung
oder der Baustoffe fur
Radfahrverkehr, reaktionsharzgebund
Streusalz enen Dunnbelage auf
Spritzwasserbereich, Stahl“
(Feuchte, Schmutz), www.bast.de
Freibewitterung:
Korrosivitats-
kategorie bis C5
c) 1 Systeme nach bei Briickengerat,
Belastung aus TL/TP-ING Teil 6 Abschnitt 4 (TL BEL-ST) temporaren sowie
Stral3enverkehr beweglichen Briicken
maf3gebend Systeme nach

TL/TP-ING Teil 6
Abschnitt 5

1.2 Hohlkasten, Vollwandtrager, Fachwerk, Verbénde, Fahrbahnblechunterseiten; siehe Bilder A 4.3.9 und 10

1.2.1 | AuBenflachen, freibewitterte Flache
fur die Randbereiche der Gurte von Verbundtragern siehe 5.3.7 (2) und (3)
Spritzwasserbereich, 1 GB EP-Zn (R) 80 Sa 2% 100-A 2.1(9),4.3(3)
Stein- / Splittanprall 1. ZB EP oder PUR 100-A beachten
und / oder optional:
Freibewitterung: 2.ZB EP oder PUR 100-A
Korrosivitats- DB PUR —406— 100-A
kategorie bis C5

122 Innenflachen von luftdicht verschweif3ten, nicht begehbaren Hohlkasten
kein Korrosionsschutz erforderlich, siehe Nr. 2.2 (2)

1.2.3 Innenflachen von luftdicht verschweil3ten, bedingt begehbaren Hohlkasten, die eine Zuganglichkeit grundsatzlich nicht
ausschliel3en

nicht definiert 1 GB EP 100 Saz2 50 kein Kantenschutz
DB EP/PUR 100 50 erforderlich;
—200— Bei

Fahrbahnblechunters
eiten mit thermischer
Belastung durch den
Einbau des
Fahrbahnbelags wie
Bauteil-Nr. 1.2.4

1.2.4 Innenflachen von offenen, beliifteten Hohlkasten

nicht definiert Im Inneren von begehbaren Hohlkasten sind zur Erleichterung der Kontrollen helle Farben z.B.
RAL 9002 zu wahlen.
1 GB EP-Zn (R) 80 Sa 2¥% 100-A 4.3 (3) beachten;
1. ZB EP oder PUR 100-A fur die Randbereiche
optional: der Gurte von
2. ZB EP oder PUR 100-A Verbundtragern siehe
DB PUR —326— 100-A Bauteil-Nr. 5.4.1

auf nachster Seite fortgesetzt

20 Stand: 2024/08



ZTV-ING - Teil 4 Stahlbau, Stahlverbundbau - Abschnitt 3 Korrosionsschutz von Stahlbauten -

Anhang A
noch Tabelle A 4.3.2
1 2 3 4 5 6 7
Bauteil- | zugrunde gelegte Korrosionsschutzsystem NDFT oV Stoffe nach sonstige
Nr. Korrosionsbelastung (um) TL KOR- Hinweise
Stahlbauten,
Anhang A,
GSD Blatt Nr.-
Nr. (um) Modul
1.25 Windverb&nde mit Schraubanschliissen
Spritzwasserbereich, 1 Feuerverzinkung Sweep- --
Stein- / Splittanprall 1.ZB EP Strahlen 100-C
und / oder optional:
Freibewitterung: 2. ZB EP oder PUR 100-C
Korrosivitats- DB PUR —246— 100-C
kategorie bis C5

1.3 Nicht zugangliche und nicht mehr erreichbare Flachen
(Im Regelfall sind solche Flachen durch eine korrosionsschutzgerechte Gestaltung zu vermeiden)

a) 1 Spritzverzinkung 1 Sa 3 - Feuerverzinkung bei
nicht besonders Versiegelung 0 81 geeigneter
definiert, 1. ZB EP-Kombi 0 81 Konstruktion
héchstméglicher 2. ZB EP-Kombi 81 mdoglich
Korrosionsschutz- DB EP-Kombi 81
wert angestrebt - 1
ko]
2 GB EP-Zn (R) 8| Sa2v 100-A
1. ZB EP-Kombi 0 81
2. ZB EP-Kombi 81
DB EP-Kombi 1 81
- 2
0
3 GB EP-Zn (R) 80 Sa 2% 100-A
1.ZB EP 100-A
2.ZBEP 100-A
optional:
3.ZBEP 100-A
DB PUR R 100-A

480

4 Verwendung von korrosionsbestandigen Materialien (DIN EN ISO 12944-2 und -3)

b) 1 wie a), aber bei tragenden Bauteilen mit zusétzlicher statischer Berlicksichtigung eines
Freibewitterung: allseitigen Dickenverlustes gemafR DIN EN 1993-5
Korrosivitéts-

kategorie bis C5 2 Verwendung von korrosionsbestandigen Materialien (DIN EN ISO 12944-2 und -3)

14 Walztréger in Beton (WIB-Bauweise) (siehe Bild A 4.3.16)
Spritzwasserbereich, 1 Spritzverzinkung 100 b - 121(9),43@3)
Splittanprall Versiegelung h 100- | beachten
und / oder 1.ZB EP D
Freibewitterung: optional: 100-
Korrosivitats- 2. ZB EP oder PUR D
kategorie bis C5 DB PUR —246—
100-
D
2 GB EP-Zn (R) 80 B 100- | 4.3 (3) beachten
1. ZB EP oder PUR R A
optional: 100-
2. ZB EP oder PUR ? A
DB PUR —400— ¥
100-
A

auf nachster Seite fortgesetzt
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Anhang A
noch Tabelle A 4.3.2
1 2 3 4 5 6 7
Bauteil- | zugrunde gelegte Korrosionsschutzsystem NDFT oV Stoffe nach | sonstige
Nr. Korrosionsbelastung (um) TL KOR- Hinweise
Stahlbauten,
Anhang A,
GSD Blatt Nr.-
Nr. (M) Modul
2 Spundwénde und Wellstahlbauwerke
21 Spundwéande; siehe Bild A 4.3.11
211 freibewitterte Flachen
Spritzwasserbereich, 1 Feuerverzinkung Sweep- --
Stein- / Splittanprall 1. ZB EP Strahlen 100-C
und / oder optional:
Freibewitterung: 2.ZB EP oder PUR 100-C
Korrosivitats- DB PUR 2 100-C
kategorie bis C5 4
2}
2 GB EP-Zn (R) 80 Sa 2% 100-A
1. ZB EP oder PUR 100-A
optional:
2. ZB EP oder PUR 100-A
DB PUR —400— 100-A
3 Spritzverzinkung 1 Sa3 --
Versiegelung 0 100-D
1.ZBEP 0 100-D
optional:
2. ZB EP oder PUR 100-D
DB PUR 100-D
—240—
21.2 erdberiihrte Flachen
Korrosionsbelastung 1 Dickenverlust gemaf DIN EN 1993-5 Dickenverlust auch
in Abhangigkeit von bei Feuerverzinkung
der Bodenart statisch
berucksichtigen
2.13 Ubergangsbereiche Luft / Boden bis 0,50 m unter und tiber zukiinftiger Gelandeoberkante
wie 2.1.1/2.1.2 mit 1 wie 2.1.1, jedoch mit zusatzlicher Zwischenbeschichtung, d.h. die bei Bauteil-Nr. 2.1.1
wechselnder Feuchte angegebene GSD ist um 80 um zu erh6hen
und Beliftung
214 Schlossabdichtung wie Bauteil-Nr. 5.3
22 Wellstahlbauwerke
221 erdberlhrte Flachen 1 Feuerverzinkung Sweep- -- Bodenmaterial fur die
Korrosionsbelastung ZB EP-Kombi 1 Strahlen 81 Einschuttung nicht
nicht definiert DB EP-Kombi 2 81 korrosiv aggressiv
0 wahlen
222 freibewitterte Flachen 1 | Feuerverzinkung Sweep- --
Spritzwasserbereich, 1. ZB EP Strahlen 100-C
Stein- / Splittanprall optional:
und / oder 2. ZB EP oder PUR 100-C
Freibewitterung: DB PUR —240— 100-C
Korrosivitats-
kategorie
bis C5 2 Feuerverzinkung Sweep- -- Nur wenn keine
ZB EP-Kombi 1 Strahlen 81 Farbbestandigkeit
DB EP-Kombi 2 81 erforderlich
0
auf nachster Seite fortgesetzt
22 Stand: 2024/08
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Anhang A
noch Tabelle A 4.3.2
1 2 3 4 5 6 7
Bauteil- | zugrunde gelegte Korrosionsschutzsystem NDFT oV Stoffe nach | sonstige
Nr. Korrosionsbelastung (um) TL KOR- Hinweise
Stahlbauten
GSD Anhang A,
Nr. (um) Blatt Nr.-
Maodul
3 Bauwerksausstattung
3.1 Gelander (einschlielich Ful3platten)
a) 1 | Feuerverzinkung -- -- Bei geforderter
in geschlossenen Farbgebung wie
Raumen Bauteil-Nr. 3.1 b) mit
einer GSD von
160 pm
b) 1 [ Feuerverzinkung Sweep- -
Freibewitterung 1.ZBEP Strahlen 100-C
optional:
2. ZB EP oder PUR 100-C
DB PUR —246— 100-C
2 | GBEP-Zn (R) 80 Sa 2% 100-A Auch fiir den
1. ZB EP oder PUR 100-A Erstschutz, wenn
optional: Feuerverzinkung
2. ZB EP oder PUR 100-A nicht méglich
DB PUR —406— 100-A
3.2 Lager, Lagerteile, Anker- und Futterplatten
a) 1 | Spritzverzinkung 1 Sa3 - Bei betonberihrten
Freibewitterung: Versiegelung 0 100-D Flachen einen
L 1.ZBEP 0 100-D Randstreifen von ca.
Korrosivitéts- optional: 5 cm mit beschichten
kategorie bis C5 2. ZB EP oder PUR 100-D | Wenn
DB PUR 100-D Farbbestandigkeit
erforderlich ist, dann
—326— System Nr. 1 oder 3
2 | Spritzverzinkung 1 Sa3 --
Versiegelung 0 81
ZB EP-Kombi 0 81
DB EP-Kombi 81
1
3 | GB EP-Zn (R) 80 Sa 2V 100-A
1. ZB EP oder PUR 100-A
optional:
2. ZB EP oder PUR 100-A
DB PUR —406— 100-A
b) 1 | wie Bauteil Nr. 5.1.1
Kontaktflachen,
z.B. zwischen Anker-
und Lagerplatten
c) 1 | nichtrostender Stahl
Roll- und Gleitflachen

auf nachster Seite fortgesetzt
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Anhang A
noch Tabelle A 4.3.2
1 2 3 4 5 6 7
Bauteil- | zugrunde gelegte Korrosionsschutzsystem NDFT oV Stoffe nach | sonstige
Nr. Korrosionsbelastung (um) TL KOR- Hinweise
Stahlbauten,
Anhang A,
GSD Blatt Nr.-
Nr. (um) Modul
3.3 Entwéasserungsteile
331 Gusseiserne Abflussrohre und Formstiicke geméan ZTV-ING 6-10
a) 1 | Spritzverzinkung 100 Sa3 --
Rohre Versiegelung 100-D
(AufZen) 1.ZB EP 100-D
optional:
2.ZB EP oder PUR 100-D
DB PUR 24 100-D
0
2 | GB EP-Zn (R) 80 Sa 2% 100-A vorwiegend nur fur
1. ZB EP oder PUR 100-A Instandsetzungen
optional:
2. ZB EP oder PUR 100-A
DB PUR —Aa 100-A
0
0
b) 1 | DB EP-Kombi 1 Sa 2%, 81
Rohre - 5
(Innen inkl. Kanten) 0
15d
2 | DIN EN 877 DIN EN 877 | DIN EN 877
—i56—
c) 1 | GB EP-Divers 2 P Sa 2, 100-B Grundbeschichtung
Rohre St 3, P Ma gemaf der Ausfih-
(Schnittkanten) DB EP-Kombi 8 81 rungsanweisung des
—0 Stoffherstellers;
Beschichtung auch
innen und auBBen im
1 Rohr an der Schnitt-
2 kante auf einer Breite
0 von jeweils 50 mm
aufbringen.
2
0
0
2 | DIN EN 877 DIN EN 877 | DIN EN 877
1
5
0
d) 1 | GBEP-Zn (R) 80 Sa 2% 100-A Ausfuhrung:
Formstiicke 1. ZB EP oder PUR 100-A innen und aul3en
(Innen / Auf3en) optional: oder
2. ZB EP oder PUR 100-A nur auf3en
DB PUR —Aa 100-A
0
0
2 | DIN EN 877 DIN EN 877 | DIN EN 877 | Ausfuhrung:
—i56— nur innen
3.3.2 Zubehorteile (z.B. Rohrauflagerung / -aufhédngung / -verbindung)
Es gelten ZTV-ING 6-10 und die Richtzeichnungen RIZ WAS
3.33 Innenflachen von Rinnen, Spritzbleche
24 Stand: 2024/08
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Anhang A

Spritzwasserbereich, 1 | Feuerverzinkung Sweep- -
(Feuchte, Schmutz), ZB EP-Kombi 1 Strahlen 81
Freibewitterung: DB EP-Kombi 2 81
Korrosivitats- 0
kategorie bis C5

1

2

0

24Q

auf nachster Seite fortgesetzt
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Anhang A
noch Tabelle A 4.3.2
1 2 3 4 5 6 7
Bauteil- | zugrunde gelegte Korrosionsschutzsystem NDFT oV Stoffe nach TL | sonstige
Nr. Korrosionsbelastung (um) KOR- Hinweise
Stahlbauten,
Anhang A,
GSD Blatt Nr.-
Nr. (M) Modul
3.33 Innenflachen von Rinnen, Spritzbleche
Spritzwasserbereich, 2 | GBEP-Zn (R) 8 Sa 2% 100-A
(Feuchte, Schmutz), 1. ZB EP-Kombi 0 81
Freibewitterung: 2. ZB EP-Kombi 81
Korrosivitats- DB EP-Kombi 1 81
kategorie bis C5 2
n
3.34 AuRenflachen von Rinnen
Spritzwasserbereich, 1 | Feuerverzinkung Sweep-
(Feuchte, Schmutz), 1. ZBEP Strahlen 100-C
Freibewitterung: optional:
Korrosivitatskategorie 2. ZB EP oder PUR 100-C
bis C5 DB PUR —326— 100-C
2 | GBEP-Zn (R) 80 Sa 2% 100-A
1.ZBEP 100-A
2. ZBEP 100-A
optional:
3.ZBEP 100-A
DB PUR —486— 100-A
3.4 Ubergénge
341 Fahrbahnabschlusse
starke mechanische 1 | Feuerverzinkung Sweep- -- bei Betonbrucken,
Belastung, 1 ZB EP-Kombi 1 Strahlen 81 betonberihrte
Spritzwasserbereich, DB EP-Kombi 2 81 Flachen ohne
(Feuchte, Schmutz), 0 Beschichtung
Freibewitterung:
Korrosivitatskategorie 1
C5 2
3.4.2 Ubergangskonstruktionen, Fugenkonstruktionen, TMFU
starke mechanische 1 |GBEP-Zn (R) 8 Sa 2% 100-A
Belastung, 1. ZBEP 0 100-A
Spritzwasserbereich, 2. ZBEP 100-A
(Feuchte, Schmutz), optional:
Freibewitterung: 3.ZBEP 100-A
Korrosivitatskategorie DB EP 100-A
C5
2 | GBEP-Zn (R) 8 Sa 2% 100-A
1. ZB EP-Kombi 0 81
2. ZB EP-Kombi 81
DB EP-Kombi 1 81
2
AuRer der 0.g. Beschichtungsstoffe durfen auch bei nachgewiesener Eignung lésemittelreduzierte Stoffe im
HeiRverfahren appliziert werden.
3.4.3 Verankerung:
- einbetonierte Flachen
- ein Randstreifen von ca. 5 cm mit einer GB,
- sonst ohne besonderen Schutz,
sonst wie 3.4.2
35 Passive Schutzeinrichtungen
Korrosionsschutz geméaR den Zusatzlichen Technischen Vertragsbedingungen und Richtlinien fur Fahrzeug-
Ruckhaltesysteme (ZTV-FRS)
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auf nachster Seite fortgesetzt
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Anhang A
noch Tabelle A 4.3.2
1 2 3 4 5 6 7
Bauteil- | zugrunde gelegte Korrosionsschutzsystem NDFT ov Stoffe nach | sonstige
Nr. Korrosionsbelastung (um) TL KOR- Hinweise
Stahlbauten,
Anhang A,
GSD Blatt Nr.-
Nr. (um) Modul
3.6 Larmschutzwéande, Beriihrungsschutz
3.6.1 Stahlrammpféhle fur die Griindung, Grindungsrohre
Korrosionsbelastung | 1 Dickenverlust geman GB ESI-Zn am
in Abhangigkeit von DIN EN 1993-5 Pfahlkopf bis
der Bodenart mindestens 0,75 m
GB ESI-Zn 1 Sa 2% 86 unter Oberflache
0 Gelande (innen und
0 auf3en)
—tanr—
3.6.2 Stutzkonstruktion (Pfosten, Trag- und Unterkonstruktionen von Larmschutzbekleidungen), Berihrungsschutz
Spritzwasserbereich, 1 | Feuerverzinkung Sweep- --
Stein- / Splittanprall 1.ZBEP Strahlen 100-C
oder Freibewitterung: optional:
Korrosivitatskategorie 2. ZB EP oder PUR 100-C
bis C5 DB PUR 2 100-C
4
0
Fir ins Erdreich eingelassenen oder einbetonierten Bauteile eine zusétzliche ZB (= 80pm) von 50 cm unter bis 50 cm
Uber Oberflache Gelande
3.6.3 Larmschutzelemente aus Aluminium, einschl. Trag- und Unterkonstruktionen von Larmschutzbekleidungen

Spritzwasserbereich,
Stein- / Splittanprall
oder Freibewitterung:
Korrosivitatskategorie
bis C5

1 | DB Polyesterpulver- 6 | chroma- Gutesicherung nach
oder — 0 | tieren oder den
PUR- 60 | mit einem Qualitatsrichtlinien
Flussigbeschichtung gleichwer- GSB AL 631 der
mit forcierter Trocknung tigen Qualitatsgemein-
chromat- schaft GSB
freien international e.V.
Verfahren Die Applikation der
vorbereiten Beschichtungsstoffe
darf erst nach dem
2 | zweischichtige 2 Umformen
Polvyinylidenfluorid — 5 (Rollformen,
Abkanten, etc.)
(PVdF)- 25 .y
Einbrennbeschichtung erfolgen._ Besc_hadlgte
nach DIN EN 1396 Stellen smd_ mit PUR-
Nassbeschichtung
auszubessern.
Die Ausbesserung
beschadigter Stellen
ist mit dem
Bandbeschichter
abzustimmen.
3 | ZB EP- 5 Baustellenbeschich-
Flussigbeschichtung 0 tung
DB PUR-
Flussigbeschichtung
5
— 0
10d

Innenflachen von Larmschutzelementen (z.B. Larmschutzkassetten) dirfen ohne Beschichtung
bleiben. Soll auch auf die Au3enbeschichtung verzichtet werden, muss die Mindestblechdicke
1,25 mm betragen

auf nachster Seite fortgesetzt
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Anhang A
noch Tabelle A 4.3.2
1 2 3 4 5 6 7
Bauteil- | zugrunde gelegte Korrosionsschutzsystem NDFT ov Stoffe nach | sonstige
Nr. Korrosionsbelastung (um) TL KOR- Hinweise
Stahlbauten,
Anhang A,
GSD Blatt Nr.-
Nr. (um) Modul
3.7 Schrammborde, Kappen und Schutzschwellen
3.71 Schrammborde und Kappen
a) 1 | wie Bauteil-Nr. 1.1.3 a)
gelegentlicher
Begang
b) 1 | Systeme nach die Vorgaben der
haufiger Begang, TL/TP-ING Teil 6 Abschnitt 5 (TL RHD-ST) ZTV-ING 6-5 fur die
starke mechanische Ausfiihrung an
Belastung Schrammborden sind
zu beachten
3.7.2 Schutzschwellen
Spritzwasserbereich, 1 [wie Bauteil-Nr. 1.1.3 a) begehbare Schutz-
(Feuchte, Schmutz), im Regelfall ohne Quarzsandeinstreuung schwellen nach
Freibewitterung: Bauteil-Nr. 3.8.3;
Korrosivitatskategorie fur beengte Platzver-
bis C5 héltnisse geeignet
3.8 Besichtigungseinrichtungen (z.B. Steigleitern, Tiren, Besichtigungswagen, Kontrollstege, Einbauten), Schienen und
Dienststege
3.8.1 Besichtigungseinrichtungen
a) 1 Feuerverzinkung - - nicht bei Gefahr des
in geschlossenen Verziehens
R&aumen
2 GB EP-Zn (R) 80 Sa 2% 100-A bei Gefahr des
1. ZB EP oder PUR 100-A Verziehens z.B.
optional: Turen
2. ZB EP oder PUR 100-A
DB PUR 3 100-A
2
b) 1 Feuerverzinkung Sweep- nicht bei Gefahr des
Freibewitterung 1.ZB EP Strahlen 100-C Verziehens
optional:
2. ZB EP oder PUR 100-C
DB PUR —240— 100-C
2 GB EP-Zn (R) 80 Sa 2% 100-A bei Gefahr des
1. ZB EP oder PUR 100-A Verziehens z.B.
optional: Tiren
2. ZB EP oder PUR 100-A
DB PUR —4080— 100-A
3.8.2 Besichtigungswagenschienen: nur Laufflache
Far Laufflache 1 Feuerverzinkung - Ubrige Flachen wie
maRgebend: angrenzende Bauteile
Raddruck vom ; ;
Besichtigungswagen 2 Nichtrostender Stahl -- Befestigung durch
Schrauben, oder
Schweil3en (siehe
auch DIN 12944-3).
Werkstoff-Nr. 1.4401
oder 1.4571 nach
DIN EN 10088,
Ubrige Flachen wie
angrenzende Bauteile
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auf nachster Seite fortgesetzt
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noch Tabelle A 4.3.2
1 2 3 4 5 6 7
Bauteil- | zugrunde gelegte Korrosionsschutzsystem NDFT ov Stoffe nach | sonstige
Nr. Korrosionsbelastung (um) TL KOR- Hinweise
Stahlbauten,
Anhang A,
GSD Blatt Nr.-
Nr. (um) Modul
3.8.2 Besichtigungswagenschienen: nur Laufflache
Far Laufflache 3 GB ESI-Zn 1 Sa 2% 86 Ubrige Flachen wie
mafigebend: 0 angrenzende Bauteile
Raddruck vom 0
Besichtigungswagen 100
3.8.3 Dienststege
a) 1 wie Bauteil-Nr. 1.1.3 a) auch im
gelegentlicher Spritzwasserbereich
Begang (Feuchte, Schmutz)
und bei
b) 1 | wie Bauteil-Nr. 1.1.3 b) Freibewittierung
haufiger Begang (Korrosivitatskategori
e bis C5) geeignet
Briickengerate
4.1 Festbriickengerate (z.B. S 80, D-Briicken, Bailey-Brucken)
Spritzwasserbereich, |1 GB EP-Zn (R) 80 Sa 22 100-A
hohe mechanische 1. ZB EP oder PUR 100-A
Belastung, optional:
Freibewitterung: 2. ZB EP oder PUR 100-A
Korrosivitatskategorie DB PUR —406— 100-A
bis C5.
4.2 Kleinhilfsbriicken, Hilfsbriicken und Pfeilergeréat
Korrosivitatskategorie | 1 | GB ESI-Zn 1 Sa 2Y% 86 zweischichtig nass in
C2 und Schutzdauer — 0 nass spritzen
hoch oder 0
Korrosivitatskategorie 10d
C3 und Schutzdauer
mittel oder
Korrosivitatskategorie
C4 und Schutzdauer
niedrig
5 Besonders zu behandelnden Flachen
5.1 Reibflachen von geschraubten Verbindungen und Nietverbindungen; siehe Bild A 4.3.12
5.1.1 | gleitfeste geschraubte Verbindungen der Kategorien B und C nach DIN EN 1993-1-8
wenn 1 | GBASI-Zn 6 Sa3 85 Blatt 86 auch
Haftreibungszahl von — 0 zuléssig, wenn
W = 0,5 erforderlich 60 Haftreibungszahl p >
0,5 nachgewiesen
wenn 2 | GB ESI-Zn 6 Sa 2% 86
Haftreibungszahl von —0
u = 0,3 ausreichend 60
Die Trockenschichtdicke darf 40 um nicht unterschreiten und 80 um nicht tberschreiten.
5.1.2 geschraubte Verbindungen der Kategorie E nach DIN EN 1993-1-8 und Nietverbindungen
Es ist die GB zu verwenden, die fiir die angrenzenden Bauteile vorgesehen ist.
Die Trockenschichtdicke darf 125 pm nicht Gberschreiten. Oberflachenvorbereitungsgrad: Sa 2%
5.1.3 geschraubte Verbindungen der Kategorien A und D nach DIN EN 1993-1-8
Korrosionsschutzsystem der angrenzenden Bauteile verwenden

auf nachster Seite fortgesetzt
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noch Tabelle A 4.3.2
1 2 3 4 5 6 7
Bauteil- | zugrunde gelegte Korrosionsschutzsystem NDFT oV Stoffe nach | sonstige
Nr. Korrosionsbelastung (um) TL KOR- Hinweise
Stahlbauten,
Anhang A,
GSD Blatt Nr.-
Nr. (um) Modul
5.2 Kanten, Baustellenschwei3st63e, temporérer Schutz, Verbindungsmittel
5.21 Kanten und Schweif3néhte (Kantenschutz)
nicht definiert 1 KS 80 100-A, 100- | ZB und DB
B, 81 systemkonform weiter
aufbauen

Der Kantenschutz ist Bestandteil des jeweiligen Korrosionsschutzsystems und dort auch zu
beriicksichtigen, er dient dem Ausgleich einer Kantenflucht, wird bei der GSD rechnerisch nicht
mitberucksichtigt und ist an Kanten und Schweifl3néhten sowie in einem Bereich von ca. 25 mm
beidseits davon im Anschluss an die GB aufzubringen.

5.2.2 Baustellenschweil3sto3e (endglltiger Schutz)

nicht definiert 1 GB EP 100 P Sa 2, 50 DB systemkonform
P Ma, weiter aufbauen
P St3 (siehe Bild A 4.3.4)
2 GB EP Zn (R) 80 Sa 2% 81, 100-A | KS, ZB und DB
systemkonform weiter
aufbauen

(siehe Bild A 4.3.4)

5.2.2 Baustellenschweif3sto3e (Fortsetzung)
nicht definiert 3 | GB (optional) (80) Sa 2% 84 Blatt 84 geman
Rauheit TL 889.0084,
grob (G) DB systemkonform

weiter aufbauen
(siehe Bild A 4.3.5)

Die Beschichtungen von Baustellenschweil3stéR3en bis zum Substrat sind als jeweils
eigenstandige Systeme zu planen.

Die GB von Baustellenschwei3stdRRen ist Bestandteil des jeweiligen Korrosionsschutzsystems und
dort auch bei der GSD zu berticksichtigen.

5.2.3 Temporarer Schutz, z.B. Fahrbahnblechoberseiten, Baustellenschweil3sté3e im Werk, etc.

Korrosivitétskategorie | 1 | GB EP-Divers 100 Sa 2, 100-B Temporéare

C2 und Schutzdauer P Sa 2, Beschichtungen mit
hoch oder St 3, einer nicht
Korrosivitatskategorie P Ma verwechselbaren
C3 und Schutzdauer - Farbe herstellen
mittel oder 100

Korrosivitétskategorie Temporarer Schutz an Oberflachen mit langeren zu erwartenden Standzeiten und zur

C4 und Schutzdauer

Vermeidung von Rostfahnen auf der umliegenden Beschichtung bevor der endgiiltige Schutz

niedrig aufgebracht wird. Der temporére Schutz ist vor dem Schweifl3en und dem endgliltigen Schutz
durch Schleifen oder Strahlen riickstandslos zu entfernen. Eine Ausfiihrung an
Baustellenschweif3st6Ren im Werk als Ersatz fur die Abklebung geman Bild A 4.3.4 bis zum
Schweil3en auf der Baustelle kann bei Bedarf festgelegt werden.
5.2.4 Feuerverzinkte Verbindungsmittel
Spritzwasserbereich, 1 [ Feuerverzinkung Reinigen + Verbindungsmittel
Stein- / Splittanprall 1.ZBEP Entfetten 100-C nach dem Anziehen
oder Freibewitterung: optional: und ggf.
Korrosivitatskategorie 2. ZB EP oder PUR 100-C Nachspannen
bis C5 DB PUR —246— 100-C beschichten und mit
der umliegenden
Beschichtung
Uberlappen

auf nachster Seite fortgesetzt
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noch Tabelle A 4.3.2
1 2 3 4 5 6 7
Bauteil- | zugrunde gelegte Korrosionsschutzsystem NDFT oV Stoffe nach | sonstige
Nr. Korrosionsbelastung (um) TL KOR- Hinweise
Stahlbauten,
Anhang A,
GSD Blatt Nr.-
Nr. (um) Modul
5.3 Fugen und Spalten (zur Vermeidung von Spaltkorrosion und/oder Beriihrungskorrosion)
nicht definiert Fugenabdichtung. Anforderungen an die
Dichtmasse auf das Stoffe nach den
jeweils gewahlte Technischen
Schutzsystem Lieferbedingungen fur
abstimmen den aulReren
(Abdichtung vor oder Korrosionsschutz von
nach der DB.) vollverschlossenen
siehe auch Seilen und Kabeln
DIN EN ISO 12944-3, (TL KOR-VVS)
Abschnitt 5.2 1K-PUR- / PUR-
Dichtstoffe,
Uberbeschichtbar
5.4 Verbundbauweise, Berthrungsflachen mit Beton
5.4.1 Gurte von Verbundtrégern; siehe Bilder A 4.3.13, A4.3.14
in jedem Fall ist 1 GB EP-Zn (R) 8 Sa 2% 100-A siehe auch 5.3.7 (2)
maximale Belastung —0 und 2.1 (11)
zugrunde gelegt: 80
Korrosivitatskategorie
fal}
Bei einer Fahrbahnplatte mit Dickenversatz am Rande des Obergurtes gemaR Bild A 4.3.14 ist bei Instandsetzungen am
Rand des Flansches eine dauerelastisch verfilllte Fuge auszubilden. Die elastischen Dichtungsstoffe missen mit der
angegrenzten Korrosionsschutzbeschichtung vertraglich und im Bedarfsfall tberbeschichtbar sein. Beim Neubau soll am
Rand des Flansches als Regelldsung keine Fuge gemaR Detail ausgebildet werden. Es ist aber zuldssig, so zu verfahren.
5.4.2 Beruihrungsflachen zwischen Stahl und Frischbeton; z.B. einbetonierte Ful3- oder Ankerplatten
in jedem Fall ist 1 | GBEP-zZn (R) 8 Sa 2% 100-A siehe auch 5.3.7 (1)
maximale Belastung — 0 und 2.1 (11)
zugrunde gelegt: 80
Korrosivitétskategorie
ol
5.4.3 Beruihrungsflachen zwischen Stahl und Festbeton, z.B. nachtraglich einzubauende FuR3- oder Ankerplatten;
siehe Bild A 4.3.15
In jedem Fall ist 1 [ Feuerverzinkung Sweep- --
maximale Belastung 1.ZBEP Strahlen 100-C
zugrunde gelegt: optional:
Korrosivitatskategorie 2. ZB EP oder PUR 100-C
C5 DB PUR 2 100-C
4
0
2 | Spritzverzinkung 100 Sa3 --
Versiegelung 100-D
1.ZBEP 100-D
optional:
2.ZB EP oder PUR 100-D
DB PUR —240— 100-D
3 [GBEP-Zn (R) 80 Sa 2% 100-A
1. ZBEP 100-A
2.ZBEP 100-A
3.ZBEP 100-A
DB EP oder PUR —486— 100-A

auf nachster Seite fortgesetzt
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noch Tabelle A 4.3.2
1 2 3 4 5 6 7
Bauteil- | zugrunde gelegte Korrosionsschutzsystem NDFT ov Stoffe nach | sonstige
Nr. Korrosionsbelastung (um) TL KOR- Hinweise
Stahlbauten,
Anhang A,
GSD Blatt Nr.-
Nr. (um) Modul
55 Obergurte von Walztragern mit direkter Schwellenauflagerung
Korrosivitatskategorie | 1 GB EP-Zn (R) 8 Sa 2% 100-A bei Instandsetzungen
C5 DB EP 0 84
3
6 Verkehrszeichen- und Signalbriicken, Lichtsighalanlagen und Verkehrsmaste
6.1 Verkehrszeichen- und Signalbriicken
6.1.1 Tragkonstruktion mit Steigleitern und Geléander
Spritzwasserbereich, |1 Feuerverzinkung Sweep- --
Splittanprall 1.ZB EP Strahlen 100-C
und / oder optional:
Freibewitterung: 2. ZB EP oder PUR 100-C
Korrosivitatskategorie DB PUR —240— 100-C
bis C5
2 GB EP-Zn (R) 80 Sa 2% 100-A gilt nur bei Instand-
1. ZB EP oder PUR 100-A setzungen
optional:
2. 7B EP oder PUR 100-A
DB PUR —406— 100-A
6.1.2 Begehbare Besichtigungsstege
Rutschhemmender 1 [ Feuerverzinkung Sweep- Diinnbelag nach
Belag fur ZB EP 80 Strahlen 100-C TL/TP-ING Teil 6
Besichtigungsstege Dunnbelag PUR oder 4.000 Abschnitt 5 (TL RHD-
auf Riegeln von EP-PUR ST)
Verkehrszeichen- Quarzsand 0,4-0,7 mm |
und Signalbriicken 4.080
2 | Systeme nach TL/TP-ING Teil 6 Abschnitt 5 (TL RHD-ST) gilt nur bei Instand-
setzungen
6.2 Lichtsignalanlagen und Verkehrsmaste
Spritzwasserbereich, 1 | wie Bauteil-Nr. 6.1.1
Splittanprall
und / oder
Freibewitterung:
Korrosivitatskategorie
bis C5
6.3 Oberleitungsmaste
Der Korrosionsschutz ist mit den Verkehrsbetrieben abzustimmen

auf nachster Seite fortgesetzt
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noch Tabelle A 4.3.2
1 2 3 4 5 6 7
Bauteil- | zugrunde gelegte Korrosionsschutzsystem NDFT ov Stoffe nach | sonstige
Nr. Korrosionsbelastung (um) TL KOR- Hinweise
Stahlbauten,
Anhang A,
GSD Blatt Nr.-
Nr. (um) Modul
7 Genietete Konstruktionen

a) 1 | GB EP-Divers P Sa?2, 100-B
Spritzwasserbereich, 1. ZB EP oder PUR Sa 2, St3, 100-B
Splittanprall optional: P Ma
und / oder 2. ZB EP oder PUR 100-B
Freibewitterung: DB PUR —440— 100-B
Korrosivitatskategorie
bis C5
b) 2 | GB EP-Divers P Sa 2, 100-B
im Inneren von 1. ZB EP oder PUR Sa 2, St3, 100-B
begehbaren optional: P Ma
Hohlkasten 2. ZB EP oder PUR 100-B

DB PUR —366— 100-B
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A 3 Bilder
Erlauterungen zur Bauteilnummern gemafR Tabelle A 4.3.2 (Beispiele) sowie schematische Darstellungen von
ausgewahlten Details

1 il

wwzl

Gerundete Kanten Radius =2 mm Dreifaches Brechen der Kante

Bild A 4.3.1: Schematische Darstellung der zulassigen Vorbehandlung von Kanten

DB

ggf. 2.7B
1.ZB

GB

— Deckschicht des RHD-Belags nach ZTV-ING Teil 6 Abschnitt 5

A,

— Grundierungsschicht
des RHD-Belags

s

= 100 mm \,
l|

Die Deckbeschichtung des Korrosionsschutzsystems im Uberlappungsbereich kann entfallen,
wenn mindestens 2 Zwischenbeschichtungen vorhanden sind.
Alternativ kann auch die GB uber die Grundierungsschicht gezogen werden.

Bild A 4.3.2: Nahtstelle Korrosionsschutzsystem-RHD Belag nach Teil 6 Abschnitt 5 (schematische Darstellung)
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—
DB
ggf. 2. ZB
Abdichtung nach
1.ZB ZTV-ING Teil 6
GB Abschnitt 4
Bord
Stahlblech ////
Vergussfuge — L Grundierungsschicht
des Abdichtungssystems
\, =100 mm
4 |
Die Deckbeschichtung des Korrosionsschutzsystems im Uberlappungsbereich kann entfallen,
wenn mindestens 2 Zwischenbeschichtungen vorhanden sind.
Alternativ kann auch die GB liber die Grundierungsschicht (Bauart 1 und Bauart 3) gezogen
werden.
Bild A 4.3.3: Nahtstelle Korrosionsschutzsystem-Abdichtung nach Teil 6 Abschnitt 4 (schematische Darstellung)
., @ @ @
50,50 > 200 = 200 50,50, ‘
* *
50| |50,
( |
‘ ] GB—I 1.ZB—| |

Z 0 SIS, .
[
|
I

je 50 mm versetzen

s bl \ZAbklebung LStahlblech

Im Bereich 1 vor dem Beschichten bis Oberflachenvorbereitungsgrad Sa 2% strahlen.
Im Bereich 2 durch Strahlen die Kanten brechen und die vorhandene Beschichtung aufrauen.
*: Bei Blatt 50 ist die Breite der Abklebung in Abhangigkeit der GréRRe der Warmeeinflusszone anzupassen.

— — DN

Bild A 4.3.4: Schematische Darstellung der Gestaltung der Korrosionsschutzbeschichtung

im Bereich von Baustellenschweil3stéBen bei

Warmeeinflusszonen von hochstens 200 mm Breite. Bei breiteren Warmeeinflusszonen ist 6.5 (5) zu beachten
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@ @ @

| = — N - = 250 50
{ LS L /Il

|

|

P L
| Stahlblech

| Abklebung, vor dem Dinnbelag oder

Erharten der Beschichtung I\/Ic‘jfrtelgeé;hichtung,
vollstandig entfernen ggt. mi

Im Bereich 1 vor dem Beschichten bis Oberflachenvorbereitungsgrad Sa 272 strahlen
Im Bereich 2 durch Strahlen die Kanten brechen und die vorhandene Beschichtung aufrauen

Bild A 4.3.5: Schematische Darstellung der Gestaltung von Dunnbelagen und Mértelbeschichtungen im Bereich von Baustellen-schweil3std3en bei
Warmeeinflusszonen von hdchstens 200 mm Breite. Bei breiteren Warmeeinflusszonen ist 6.5 (5) zu beachten

- Schotter
31 1.1.2

o\ e W@w@w——' W@é@gl .
L Teoan
T é\ %% L

——L N

1.2.1

-
)
\

1.2.1

—

Bild A 4.3.6: Querschnitt eines Hohlkasteniberbaus fiir Eisenbahnbriicke mit Schotterbett
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Schotter

Bild A 4.3.7: Idealisierter Querschnitt durch einen genieteten Buckelblechiiberbau mit Schotterbett

3.1
_l'./_&i 37
3.7 - 1.1.3
. 1.1 30?— [
122
3.31
™~

sonstige AulRenflachen: 1.2.1

Bild A 4.3.8: Teilquerschnitt einer Stralenbriicke mit offenem Querschnitt
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PlanmaRig begehbare Hohlkasten Bedingt begehbare Hohlkasten

Bild A 4.3.9: Korrosionsschutz in Hohlkasten

jedoch:
Nicht mehr zugéngliche

T Flachen des Fachwerks

Fachwerkflachen

1.3

J,_L J,_L fir a, h siehe:

<a <a DIN EN ISO 12944-3

Bild A 4.3.10: Teilquerschnitt einer Fachwerkkonstruktion
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LTI AL S F
A AL ML
RIS EREE,
7 /]
Ve iFd g
Vs
s
21.1bzw. 2.1.4 212 bzw.2.14
-—
213 bzw.2.14
21.2bzw.2.1.4 2.12bzw.2.14
-

Bild A 4.3.11: Querschnitt einer Spundwand

55
+ 4 + +
+ 4 + 4 5.1 5.1
AuBenflachen: 1.2.1 M A
+ + +
|| e+
— — -
51
3.2b
524
Bild A 4.3.12: Idealisierter Langsschnitt durch einen gelagerten Trager mit geschraubten Laschensto und Schleppblech
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|
| g et
| Detail B s -
7 I IS S
LLES S | Ortbeton /// ///
IS S | g s
11 | Betonfertiqteil V4 5/4 ’54
| g %
[ Dichtstreifen = < Y ve
s
eschichtun
I Beschichtung I
| bis zur s
| 1. Dubelreihe
Detail B | 1.2.1
I
[—————————————— ] |
[

Bild A 4.3.13: Detailquerschnitt in Verbundbauweise mit Betonfertigteilen und Ortbetonergéanzung

Detail A

dauerelastische Fuge
ca. 20x20 mm

Detail A

Bild A 4.3.14: Detailquerschnitt in Verbundbauweise mit Ortbeton

// PSS M £ //é// ///// b

Bild A 4.3.15: Detailquerschnitt von auf Stahltragern aufliegenden Betonfertigteilen ohne Verbund
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Detail C

\__< N\ L4
Detail C

A

Bild A 4.3.16: Detailquerschnitt eines Bruckeniliberbaus in WIB-Bauweise
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Prifprotokolle
Formblatt B 4.3.1
Priifprotokoll fiir den Korrosionsschutz, Allgemeine Angaben Seite
BaumaRnahme Bauwerksnummer
(ASB)
Bauabschnitt
Auftraggeber Bauwerksname
Priifstelle oben
Blatt unten
Erstbeschichtung O Vollerneuerung O Teilerneuerung O Ausbesserung O
Auftragnehmer fir
Oberflachenvorbereitung:
Beschichtung im
L= SRR
Beschichtung auf der
2T 1] (=] 1= PSPPSR
Y 0] 11 1= =T =1 g | RPN
Korrosionsschutzplan Gesamtoberflache
N e o7 TR m?
Kontrollflachenprotokolle Nr. ..............
Anzahl der Einzelprotokolle geman
Formblatt B 4.3.2 ......ccovvviiiieee. und B4.3.3: e
Langsansicht mit Teilflachenzuordnung
Systemskizze: Draufsicht oder Querverweis auf andere Unterlagen
Querschnitt
Bemerkung:
(Ort) (Datum) (Name, Unterschrift, Prifstelle)
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Formblatt B 4.3.2
Bemerkungen
" (besondere <
= Erscheinungen, -
% UnregelméaRigkeiten
Vorbereitungsgrad/
Strahimittel ¢
(Normbezeichnung, N
Handelsname)
Chargen Nr. <
Farbton N
c
[F]
(o]
g Beschichtungsstoff ¢
(=] (Stoff-Nr.)
£
=]
(3}
o]
2 g - Taupunkt [°C] c
o = Q
= < S
a c ol
X <2 =2
= [ = g
8—_ g % E Relative Luftfeuchte .
< © T S [%]
N [a1] [21] <
.
=
(=
8 Bauteil N
n —_
< [®]
o <
7] 3
o o
= o
fe Q Luft «
2 5 -
= S
S 2
g T
= , a
E’ Wetterbedingungen " =
= e
e o
4 )
2 - s
E D Applikationsverfahren < g
£ = o
3 g | g
[a 5 Arbeitsvorgang <
g cE. £
a Oberflachenvorbereitu o S
P ng, ?5'
3
2 D . | GB, zB, DB) [a)
N 4 —~
S e 4 )=
o Q K o
£ = = ¢ | Datum/ =
g o g 2 | Uhrzeit ¢ .. GE"
5| £ | % |; 2 5
=~
4 G=
T ] > | = 5
= < © t | Bauteil 2 ©
3 3 £ | (Teilflachen Nr.) . 5 5
S
@ o < : E <

Formblatt B 4.3.3
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Priifprotokoll fiir den Korrosionsschutz, Schichtdickenmessung Seite
Bauwerksnummer

BaumaBnahme (ASB)
Bauabschnitt
Auftraggeber Bauwerksname
Priifstelle oben
Blatt unten
Bauteil: e Teilflache Nr. ..o
Korrosionsschutzplan-Nr. ...........c.cooiiiiiii e, Grofe: e m?
Messung der Schichtdicken:
(Messflache jeweils 10 m?)
Grundbeschichtung ggf. Feuerverzinkung Sollschichtdicke: .........ccccooviieeiiiiieen. pm
Teilbeschichtung (z.B. Beschichtung im Werk) Sollschichtdicke: .........ccccoieiiiiiiiiieeee pm
des gesamten Korrosionsschutzsystems Sollschichtdicke: .........cccoooiieiiiiiiieaens pm

(soweit erforderlich)

MESSGEIAL: ....cvevveveieveeeete ettt e e ere st eae v

Umfang der Messung:

a) nach Vorgabe des Auftraggebers ]

Messwerte:

Datum der MeSSUNG: ....c.ovvveeiiiiie e ciiinenas

b) nach Tabelle 4.3.3: (20 Messungen je Teilflache) U]

Bemerkungen:

(Ort) (Datum)

(Name, Unterschrift, Prifstelle)
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Formblatt B.4.3.4
Kontrollflachen-Protokoll, Allgemeine Angaben Seite
BaumaBnahme Bauwerksnummer
(ASB)

Bauabschnitt
Auftraggeber Bauwerksname
Prifstelle oben
Blatt unten

Unternehmen Verantwortlicher
Oberflachenvorbereitung:
Beschichtungsarbeiten:
Stofflieferant:
Kontrollflache:

GroRe in m?

Lage und Bezeichnung

Ausgangszustand der Oberflache:

unbeschichtete Stahloberflache (Angaben nach DIN EN ISO 8501-1)

Rostgrad: A B Oc b
zuséatzliche Angaben:

unbeschichtete Zinkoberflache L] feuerverzinkt [ thermisch gespritzt
Zinkkorrosion (z.B. WeiRrost) L ja [ nein
zusétzliche Angaben:

beschichtete Oberflache (z.B. Teilbeschichtung, Altbeschichtung):
Korrosionsschutzsystem, Schichtdicke, Alter der Beschichtung

Bewertung nach der ,Richtlinie fir die Erhaltung des Korrosionsschutzes von Stahlbauten (RI-ERH-KOR)*, soweit
erforderlich:

zusétzliche Angaben:

Strahlmittel (Normbezeichnung, Handelsname):

Oberflachenvorbereitung:

Oberflachenvorbereitungsgrad (Angaben nach DIN EN ISO 8501-1 und -2):

Osa1 Osa2 O sa2w Osa3 O st2 Ost3
OprPsa2 Op sa2w OPSa3 O P Ma Opst2 Opst3

weitere Angaben zum Vorbereitungsverfahren und zum Vorbereitungsgrad:

Staubtest nach DIN EN ISO 8502-3: m .... G ......
Salzgehalt nach DIN EN ISO 8502-6 und -9: ........ mg/m?2

Bemerkung

(Unterschrift Auftraggeber)
(Ort) (Datum)

(Unterschrift Auftragnehmer)
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Formblatt B.4.3.5

Kontrollflachen-Protokoll, Angaben beim Anlegen Seite

Bauwerksnummer

BaumaRBnahme (ASB)

Bauabschnitt

Auftraggeber Bauwerksname

Prifstelle oben

Blatt unten

Arbeitsgang 1 2 3 4 5

Beschichtungsstoff-Nr.

Hersteller

Bezeichnung

Farbe

Applikationsverfahren

Lufttemperatur °C

relative Luftfeuchte %

Oberflachentemperatur °C

Taupunkt °C

Witterung (Beschreibung)

Verdiinner (Art und Menge)

Nassschichtdicke um *)

Messgerat

Trockenschichtdicke ?)

Messgerat

Datum

Uhrzeit

Beschichtungsort ?)

Beschichtungsunternehmen

Bemerkung

(Ort) (Datum) Unterschrift

1) Mittelwert, Einzelwerte in Formblatt B 4.3.3
2) z.B. Werk oder Baustelle
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Formblatt B.4.3.6

Kontrollflachen-Protokoll, Erlauterungen zur Auswertung

Seite

Auftreten von Mangein?)

Mdgliche Ursachen der Mangel

1 vollstandiges
Korrosionsschutzsystem
aus einer Hand auf
vorbereiteter Oberflache
(ohne
Fertigungsbeschichtung)

1.1 auf Kontrollflachen und
Ubrigen Flachen

Fir solche Mangel kdnnen mehrere Ursachen in
Frage kommen, z.B.:

1.1.1 Die Korrosionsbelastung des Objektes aus
Umwelt und/oder Betrieb hat sich
unvorhersehbar verandert

Die Beschichtungsstoffe sind mangelhaft

Die Beschichtungsstoffe sind mangelfrei,

jedoch im System unvertraglich oder nach
Art und/oder Aufbau der Beschichtung fur
die Korrosionsbelastung nicht ausreichend

Falsche technische Beratung und/oder
falsche Angaben durch einen
Vertragspartner bei Kenntnis der
technischen Einzelheiten

1.1.2
1.1.3

114

1.2 auf Gbrigen Flachen,
nicht auf
Kontrollflachen

Es ist zunachst davon auszugehen, dass die
Ursache der Mangel auf mangelhafter Ausfiihrung
der Oberflachenvorbereitung und/oder der
Beschichtung beruht.

Die mangelfreien Kontrollflachen sprechen dafiir,
dass das Korrosionsschutzsystem bei fach- und
vertragsgemalRer Arbeitsausfihrung seinen Zweck
erfillt.

2 Teilbeschichtung
z.B.
Grundbeschichtung.
Zwischenbeschichtung,
Deckbeschichtung und/
oder deren
Kombination

wie 1 sinngeman

3 Folgebeschichtung
auf von Dritten
aufgebrachten
Schichten, auch bei
Teilerneuerung

3.1 auf tbrigen Flachen
und auf den
Kontrollflachen A?%) und
B3)

wie 1.1.1 bis 1.1.4 sinngemafi

3.2 nur auf tbrigen
Flachen, nicht auf
Kontrollflachen A und B

Die mangelfreien Kontrollflachen sprechen daftr,
dass die Mangel bei der Vorbereitung der
vorhandenen Teilbeschichtung oder bei der
Folgebeschichtung verursacht wurden.

3.3 auf Ubrigen Flachen
und auf den
Kontrollflachen A, nicht
jedoch auf den
Kontrollflachen B

Die mangelfreie Kontrollflache B spricht dafir,
dass die Mangel z.B. von nicht einwandfreier
Vorbereitung der Stahloberflache (z.B. Walzhaut,
Flugrost nicht entfernt) oder von ungeeigneter
vorhergegangener Teilbeschichtung oder
Unvertraglichkeit der Stoffe von Teil- und
Folgebeschichtungen verursacht wurden.

1 Unvermeidbare stoffbedingte Veranderungen des Glanzgrades und des Farbtons einer Beschichtung gelten
nicht als Mangel, au3er wenn dies besonders vereinbart wurde.

?) Kontrollflache A: Auf der vorhandenen Teilbeschichtung wird nach deren vertragsgemaRer Vorbereitung die
vorgesehene Folgebeschichtung aufgebracht.

%) Kontrollflache B: Nach Entfernen der vorhandenen Teilbeschichtung und Herstellen des urspriinglich
vorgesehenen Oberflachenvorbereitungsgrades der Stahloberflache wird das vollstandige
Korrosionsschutzsystem aufgebracht, wobei zunachst eine der entfernten Beschichtung gleichwertige
Teilbeschichtung aufzubringen ist
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Formblatt B 4.3.8

Dokumentation von Teilerneuerung Seite

Bauwerksnummer
(ASB)

BaumaBBnahme

Bauabschnitt

Auftraggeber Bauwerksname

oben

Priifstelle
unten

Altbeschichtung
Fertigstellung: Ausfuhrungsfirma:
Stoffhersteller:

Bezeichnung des Beschichtungssystems: Oberflachenvorbereitungsgrad:
Systemaufbau 1.GB 2.GB 1.7ZB 2.7B DB

Stoff-Nummer

Schichtdicke (um)

Applikation Werk

Applikation Baustelle

Zustand des Gesamtsystems (siehe RI-ERH-KOR)
Schichtdicken (um)

Haftfestigkeit und Verbund (Gt):
Abreil3werte (MPa):

Rostgrade (Ri): Kanten:

Weitere Mangel (z.B. Blasen, Abblatterungen, Risse):

Geschatzter schadhafter Flachenanteil (%)

Teilerneuerung

Fertigstellung: Ausfuhrungsfirma:
Ablauf der Gewahrleistung: Stoffhersteller:

Oberflachenvorbereitung | an Schadstellen: an Altbeschichtung:

Strahimittel (Normbezeichnung, Handelsname):

Bezeichnung des Beschichtungssystems:
Systemaufbau an Schadstellen: Uber der Gesamtflache

1.GB 2.GB/1.ZB 2.ZB 1.ZB 2.ZB DB

Stoff-Nummer

Schichtdicke (um)

Applikationsverfahren

Applikationsbedingungen:

Arbeiten wann ausgefihrt: | AuRen: | Innen: Pylon: Seile:

Ausgefuhrter schadhafter Flachenanteil (%)

Gesamtflache (m?) | Gesamtkosten (Euro):

Zustand nach der Gewahrleistungsfrist:

Die MaRRnahme ist aufzugliedern und der Umfang durch Ankreuzen der Bereiche/Bauteile anzugeben. Die Beschichtungsflachen sind gesondert
auszuweisen. Gegebenenfalls ist fiir die genannten Bereiche/Bauteile je ein Formular auszufillen
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Anhang C
Planungshilfen

C1 Vorbemerkungen

(1) Die Planungshilfen dienen als Entscheidungs-hilfe
fur die Planung des Korrosionsschutzes von Stahlbauten
mit Beschichtungsstoffen geméaR TL KOR-Stahlbauten.

(2) Da auf spezielle Gegebenheiten und Belastungen
des jeweiligen Bauwerks nicht einge-gangen werden

kann, haben die Planungshilfen empfehlenden
Charakter.
(3)Die Planungshilfen  beschreiben, fir welche

Anwendungen die Beschichtungsstoffe im Wesentlichen
geeignet sind.

(4) Fiir jedes Blatt der TL KOR-Stahlbauten ist eine
eigene Tabelle mit Planungshilfen vorhanden. Die
Planungshilfen sind wie folgt gegliedert:

— Stoffbeschreibung mit Angaben tber
eigenschaftsbestimmende Bindemittel und Pigmente
(jeweils unterteilt nach Grund-, Zwischen- und
Deckbeschichtungsstoffen) sowie L&semittelgehalt
und Verdunnungsmittel. Bei High-solid-Stoffen sind
auch die Festkorpervolumina angegeben.

— Hauptséachliche Anwendungsgebiete unter
Berucksichtigung der speziellen Eigenschaften der
jeweiligen Stoffgruppe.

— Schutzsysteme mit Beschichtungsaufbau unter
Beachtung der Vertraglichkeit  verschiedener
Beschichtungsstoffe untereinander und erforderlicher
Oberflachenvorbereitung als Voraussetzung fir
dauerhafte Korrosions-schutzwirkung.

— Sollschichtdicken im Trockenfilmzustand.

— Art der Applikation, wobei vorzugsweise Air-less-
Spritzen (Ho6chstdruckspritzen) oder Streichen,
anzuwenden ist.

— Mindestwartezeit bis zur Folgebeschichtung. Die
entsprechenden Zeiten sind bei einer
Objekttemperatur von ca. 20°C angegeben.

— Zusétzliche Hinweise  mit  Angaben Uber
Vorsichtsmalinahmen und Bearbeitungsregeln, die
bei der Anwendung zu beachten sind, sowie
Angaben Uber die Nichtanwendbarkeit des jeweiligen
Schutzsystems fir bestimmte Einwirkungen oder
Anwendungszwecke.

(5)Je nach Lange der Standzeit bis zur
Folgebeschichtung, die einen Zeitraum von einigen
Stunden bis zu mehreren Monaten oder Jahren
umfassen kann, muss eine Zwischenreinigung vor der
Folgebeschichtung erfolgen. Die Zwischen-reinigung

sollte bei langeren Standzeiten als eigene Position in die
Leistungsvereinbarung mit der ausfihrenden Firma
aufgenommen werden.

(6) Zu Dbeachten ist weiterhin das Problem der
"Kantenflucht" bei kleinen Kantenradien von maximal 4
mm. Die noch flissigen Beschichtungsstoffe flieRen von
der Kante in die Kantenrandbereiche ab. Zum Ausgleich
der dadurch verringerten Schichtdicke kdnnen nach
Erreichung der Uberarbeitbarkeit hoéher  viskos
eingestellte Beschichtungsstoffe in einem zweiten
Applikationsgang auf den Kantenbereich aufgetragen
werden. Die dafiir geeigneten Beschichtungsstoffe sind
in den entsprechenden Blattern der TL KOR-Stahlbauten
besonders bezeichnet. Bei tieferen Objekttemperaturen
muss von léangeren Zeiten bis zur Folgebeschichtung
ausgegangen werden (siehe Ausfiihrungs-anweisung).

(7) Bei eisenglimmerhaltigen Deckbeschichtungen sind
bei den Farben DB 301, DB 310, DB 510, DB 602 und
DB 610 nach langerer Bewitterung Farb&nderungen
maglich.
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C 2 Planungshilfen fiir Blatt 50

Beschichtungsstoff auf Epoxidharzbasis (EP)

fur die Innenbeschichtung von bedingt begehbaren luftdicht verschweil3ten Hohlkasten

C 2.1 Anwendung und Zweck

dieses Blattes beschriebene
heller Farbe ist eine Innen-
beschichtung  fir  bedingt begehbare luftdicht
verschlossene Hohlkéasten, die bei Bedarf fir die
Bauwerkspriifung geotffnet werden kénnen. Durch diese
Beschichtung sollen bei handnaher Prifung Risse
besser erkennbar sein. Eine Erneuerung der
Beschichtung im Zuge der Nutzungsdauer des Bauwerks
ist nicht vorgesehen.

Die im Rahmen
Beschichtung  mit

C 2.2 Beschichtung

(1) Das Beschichtungssystem nach Blatt 50 besteht aus
zwei Schichten mit jeweils einer Sollschichtdicke von
mindestens 100 pm. Schwierig zu beschichtenden
Bereiche, wie Ecken und Kanten sind vorzulegen.

(2) Anwendungsbereiche:
— fir die Werksbeschichtung,
— zur Beschichtung von vorbereiteten Schweil3-néhten

— sowie fur das Ausbessern von Transport- und
Montageschaden auf der Baustelle.

(3) Der Oberflachenvorbereitungsgrad muss mindestens
Sa 2 bzw. P Sa 2 mittel (G) oder P Ma, P St3 gemal
DIN EN ISO 12944 und DIN EN ISO 8503-1 und -2
betragen.

(4) Transport und Montageschéaden sind auszu-bessern.

Tabelle C 4.3.1: Zusammensetzung der Beschichtungsstoffe nach Blatt 50

EP-Beschichtungsstoffe
(gemaR DIN EN I1SO 12944-5)

kalthartende Epoxidharze
(uberwiegender Anteil),
Kombinationsharze sind zuléssig

dem Hersteller Gberlassen

(5)

Stand: 2024/08
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(6)
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Tabelle C 4.3.2: Planungshilfen fir Stoffe nach Blatt 50
Systemaufbau OV je nach Mindestwart | Hinweise:
Oberflachenzustan ezeit - Objek
Anwendungs- d —— bis zur ttemp
. Applikation .
gebiet . . NDFT |und Folgeschich eratur
Schicht | Bezeichnung | Stoff-Nr. [um] Verschmutzung t
jedoch mindestens bei ca. 20°C
Aufbau A
Blatt 50 Spritzen
GB EP 650.02 100 Sa?2 Streichen 16 h
im Werk
Blatt 50 Spritzen
DB EP/PUR 650.97 100 Streichen
Aufbau B
auf der Baustelle P Sa?2
_ GB Blatt 50 650.02 100 P Ma Streichen 16 h
- Beschichtung EP PSt3
von
Baustellen-
schweil3stdRen
- Ausbesserung DB Elpa/t't:aOR 650.97 100 Streichen
der Werks-
beschichtung
mindestens 5°C, jedoch mindestens 3 K tiber dem Taupunkt
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C 3 Planungshilfen fir Blatt 81

Beschichtungsstoffe auf Epoxidharz-Kombinations-Basis (EP-Kombi)

Allgemeine Stoffbeschreibung: zweikomponentiger Beschichtungsstoff

Bindemittel: ZB und DB: Modifizierungsmittel, Epoxidharz + Harter
Pigmente: Tonpigmente

Losemittelanteil: maximal 25%

VerdUnnungsmittel: Stoff-Nr. 681.90, Zugabe maximal 5 %

Tabelle C 4.3.3: Planungshilfen fur Stoffe nach Blatt 81

. Mindestwarte
Systemaufbau OV je nach Zeit
; Oberflachenzustand I )
Anwendungsgebiet d h Applikation bis zur
Schicht Bezeichnung Stoff-Nr NDFT u_nd V(;rsc_ rgutzung Folgeschicht
[um] jedoch mindestens bei ca. 20°C
- Fahrbahnblech- Aufbau A
oberseiten ~ ;
GB Blatt 100-A 100.1.1 80 Sa 2% Sprlt'zen
- Wellstahlbau- EP-Zn (R) Streichen
werke und i
Blatt 81 Spritzen
Zrc?tifumte “ EP-Kombi 80 Streichen 16h
Stahlflachen wie: 120 Sprit
= - ZB pritzen
Pfahle, Stitzen, 128 | g Ot 681.11 i Streichen 16h
Spundwéande 681.12 150 Rollen
- nicht mehr ggf. 681.94 :
zugangliche Blatt 81 681.97 120 gfr:éﬁgn 16h
und nicht mehr 2. zB | EP-Kombi Rollen
erreichbare
Flachen Blatt 81 120
. EP-Kombi Spritzen
- lnnenbeschlch- DB oder Streichen
ungen von
Ent%vésserungs— Blatt 100-A 100-A 80 Rollen
ringen und Ent- PUR
wasserungs- Aufbau B
rohren
- Lager- und Feuerverzinkung nach DIN EN ISO 1461 —t Zn k;
Lagerteile Sweep-Strahlen vor dem Beschichten
- Fahrbahnab- ZB, DB: siehe Aufbau A
schlusse
- Ubergangskons- Aufbau C
truktionen, N o o
Thermisches Spritzen nach DIN EN 2063 . .
- Schrammborde mit Versiegelung 100 Sa3 Spritzen Keine
- Besichtigungs- )
einrichtungen ZB, DB: siehe Aufbau A
Hinweise:

a) beim Beschichten Objekttemperatur mindestens 5°C, jedoch mindestens 3 K tiber dem Taupunkt,

b) bei direkter Sonneneinstrahlung ist mit einer starken Kreidung von Deckbeschichtungen nach Blatt 81 zu rechnen,
c) Mindestwartezeit bis zur Folgeschicht bei der GB nach Blatt 100-A nach Angaben des Beschichtungsstoffherstellers,
d) die Beschichtungsstoffe nach Blatt 81 sind fur Bereiche mit "lang andauernder Wassereinwirkung" vorgesehen,

e) Stoffe nach Blatt 81 sind nicht geeignet:
- fur trinkwasserberihrte Flachen,
- auf Feuerverzinkung ohne Oberflachenvorbereitung durch Sweep-Strahlen
- beilangerer Einwirkung von Olen und Fetten.

56 Stand: 2024/08



ZTV-ING - Teil 4 Stahlbau, Stahlverbundbau - Abschnitt 3 Korrosionsschutz von Stahlbauten -
Anhang C

C 4 Planungshilfen fiir Blatt 84
siehe Deutsche Bahn Standard

»rechnische Lieferbedingungen und Technische Prifvorschriften fir Beschichtungsstoffe von
Schottertrogbeschichtungen (Blatt 84)“ (TL 889.0084)

C 5 Planungshilfen fiir Blatt 85

Beschichtungsstoff fur gleitfeste geschraubte Verbindungen (GV-Verbindungen) der Kategorien B
und C nach DIN EN 1993-1-8 auf Alkalisilikat-Basis mit Zn (ASI)

Allgemeine Stoffbeschreibung: zweikomponentiger Beschichtungsstoff

Bindemittel: Wassrige Losung von Natrium- oder Kaliumsilikat oder deren Mischungen (ASI)
Pigmente: mindestens 94 % Zinkstaub

Lésemittelanteil: keiner

Verdinnungsmittel: keine

alternativ siehe Blatt 86

Tabelle C 4.3.4: Planungshilfen fir Stoffe nach Blatt 85

. Mindestwarte
Systemaufbau OV je nach Zeit
Anwendungsgebiet Oberflachenzustand Applikation bis zur
959 . . NDFT und Verschmutzung pp Folgeschicht
Schicht Bezeichnung Stoff-Nr. [um] jedoch mindestens beigca 0°C
Reibflachen von
gleitfesten Blatt 85 Sa 3 Spritzen
geschraubten GB ASI-Zn 685.03 60 Streichen
Verbindungen

Hinweise:

a) bei direkter Bewitterung mussen die Randfugen der GV-Verbindungen gegen das Eindringen von Feuchtigkeit (mit geeigneten
Fugendichtmaterialien) abgedichtet werden,

b) Trockenschichtdicke darf 40 um nicht unterschreiten und 80 pum nicht Giberschreiten,
c) Objekttemperatur mindestens 10°C, jedoch mindestens 3 K Uber dem Taupunkt,
d) keine Uberarbeitung mit anderen Beschichtungsstoffen,
e) nach dem Beschichten bis zur Montage Mindestwartezeit 24 h
f)  Stoffe nach Blatt 85 sind nicht geeignet:
- als GB fur andere TL-Stoffe
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C 6 Planungshilfen fiir Blatt 86

Beschichtungsstoffe auf Ethylsilikat-Basis mit Zn (ESI)

Allgemeine Stoffbeschreibung:

Bindemittel:
Pigmente:
Losemittelanteil:
VerdUnnungsmittel:

Tabelle C 4.3.5: Planungshilfen fur Stoffe nach Blatt 86

ein- oder zweikomponentiger Beschichtungsstoff

Ethylsilikat (ESI)

mindestens 94 % Zn (als getrennte Komponente)

maximal 21 %
Stoff-Nr. 686.91, Zugabe maximal 3 %

. Mindestwarte
Systemaufbau OV je nach Zeit
: Oberflachenzustand I .
Anwendungsgebiet d h Applikation bis zur
Schicht Bezeichnung | Stoff-Nr NDFT u_nd V(;rsc_ r(rj]utzung Folgeschicht
[um] jedoch mindestens bei ca. 20°C
Aufbau A
Einschichtiger
Korrosionsschutz
fir:
- . Blatt 86 Spritzen
- Kleinhilfsbriicken, . .
GB ESI-Zn 686.03 100 Sa 2¥% Streichen 24
- Hilfsbriicken,
Pfeilergerat u.a.
Aufbau B
Reibflachen von
gleitfesten Blatt 86 . Spritzen
geschraubten GB ESI-Zn 686.03 60 Sa 2y, Streichen
Verbindungen

Hinweise:

Objekttemperatur mindestens 5°C, jedoch mindestens 3 K tiber dem Taupunkt,

unzureichende Durchhartung (Verkieselung) bei Trockenschichtdicken groRer als 120 um kann zu Trennbriichen in der
Beschichtung fuhren,

Stoff-Nr. 686.03 entspricht der Gleitflachenklasse C mit einer Haftreibungszahl von 0,3. Soll eine hdhere Haftreibungszahl
angesetzt werden, ist dies im Rahmen der Grund- bzw. Wiederholungsprifung gemaf TL KOR-Stahlbauten zu bestimmen.

fur Reibflachen von gleitfesten geschraubten Verbindungen (GV-Verbindungen) der Kategorien B und C nach DIN EN 1993-1-
8:
die Trockenschichtdicke darf 40 um nicht unterschreiten und 80 um nicht Gberschreiten,

um eine Sollschichtdicke von 100 um beim einschichtigen Korrosionsschutz zu erreichen, sind unter Umstanden zwei
Arbeitsgange Nass in Nass erforderlich,

Stoff Nr. 686.03 bendtigt Feuchtigkeit zur Silikatbildung; bei niedriger Luftfeuchte und/oder Folgebeschichtung nach ca. 30 min
mit Wasser bespruhen

ESI-Zn ist nach 5 h stapelbar

bei direkter Bewitterung miissen die Randfugen der GV-Verbindungen gegen das Eindringen von Feuchtigkeit (mit geeigneten
Fugendichtmaterialien) abgedichtet werden,

Stoffe nach Blatt 86 sind nicht geeignet:
- fur Trockenschichtdicken gréRer 120 um
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C 7 Planungshilfen fiir Blatt 100

Beschichtungsstoffe auf Epoxidharz- und Polyurethan-Basis (EP/PUR) auf Stahl (Erstschutz, Voll-
und Teilerneuerung, Instandsetzung) und feuerverzinktem / spritzverzinktem Stahl
Weiterentwicklung der friiheren Beschichtungssysteme nach den Blattern 87, 94, 95 und 97

C 7.1 Anwendung und Zweck

Das im Rahmen dieses Blattes beschriebene
Beschichtungssystem ist eine  Weiterentwicklung  der
Beschichtungssysteme nach den friheren Blattern 87, 94, 95
und 97. Besonders die Forderungen nach nachhaltigen und
umweltschonenden Produkten, Ver-fahren und Anwendungen
haben zu der Uberlegung gefiihrt, dass eine extrem hohe
Schutzdauer von mindestens 50 Jahren der beste Ansatz zur
Ressourcen-schonung darstellt. Ferner  wurde der
Losemittelanteil bei Modul A und B auf < 200 g/m? bzw. auf <
150 g/m2 bei Modul C und D beschrankt.

Nach Ablauf des Instandsetzungsintervalls ist eine
Vollerneuerung zu erwarten. Abgeleitet von den bereits
vorliegenden Erfahrungen mit Beschichtungssystemen auf der
Basis von Epoxidharz- und Polyurethanbinde-mitteln wurde
deshalb ein erweiterter Anforderungs-katalog fur dieses Blatt
entwickelt.

C 7.2 Beschichtungssystem

Blatt 100 ist modular aufgebaut und gilt fir folgende
Anwendungen:

Modul A: Korrosionsschutzsystem auf Stahl

e Erstschutz

¢ Vollerneuerung, Teilerneuerung und Instandsetzung von
Bestandsbauwerken, die auf den
Oberflachenvorbereitungsgrad Sa 2 ¥ vorbereitet werden
kénnen

* Uberbeschichten von bewitterten Zwischenbeschichtungen
Schweil3st6R3e sowie Ausbessern von Transport- und
Montageschaden

Modul B: Korrosionsschutzsystem auf Stahl mit
oberflachentoleranter Grundbeschichtung

e |nstandsetzungen (Ausbesserung, Teilerneuerung und
Vollerneuerung) von Bestandsbauwerken, bei denen die
Grundbeschichtung penetrierend und restrostbindend
wirken muss, wie z.B. alte, genietete Stahlbauteile, die nicht
auf den Oberflachenvorbereitungsgrad Sa 2 ¥ vorbereitet
werden kénnen

e Bedingt durch die Konstruktion und die daraus folgende
schlechtere Oberflachenvorbereitung ist eine geringere
Schutzdauer (ca. 25 Jahre) als bei Blatt 100 Modul A
anzunehmen

Modul C: Korrosionsschutzsystem auf Feuerverzinkung

e Werksbeschichtung, Vollerneuerung fir feuerverzinkte
Bauteile (Duplexsysteme)

Modul D: Korrosionsschutzsystem auf Spritzverzinkung
(Thermisch gespritzte Zinkuberzilige)
Tabelle C 4.3.6: Planungshilfen fiir Stoffe nach Blatt 100

e Werksbeschichtung, Vollerneuerung fiir spritzverzinkte
Bauteile (Duplexsysteme)

Der Oberflachenvorbereitungsgrad muss fir Modul A
mindestens Sa 2 % bzw. P Sa 2 % mittel (G) und fir Modul B
mindestens Sa 2, P Sa 2 mittel (G) bzw. P St3, P Ma geman
DIN EN ISO 12944 und DIN EN ISO
8503-1 und -2 betragen.

Das Beschichtungssystem besteht mindestens aus drei
Schichten. Es wird vom Hersteller gemafl der Tabelle
C 4.3.6 festgelegt. Die vervollstandigte Tabelle ist in den
Ausfiihrungsanweisungen enthalten.

Hinweis:

Objekttemperatur mindestens 5°C, jedoch mindestens 3 K tber
dem Taupunkt

C 7.3 Stoffnummernsystematik

Die Stoffnummer ist einem Beschichtungsstoff bei Blatt 100
zugeordnet und besteht aus drei durch Punkte abgegrenzte
Zahlengruppen. Die erste Zahlengruppe kennzeichnet mit der
Zahl "100" einen Beschichtungsstoff nach Blatt 100 gemaf TL
KOR-Stahlbauten. Die zweite Zahlengruppe kann die Werte
"1", "2" oder "3" ausweisen und beschreibt die Lage des
Beschichtungsstoffes innerhalb des Beschichtungssystems
nach Blatt 100. Dabei steht "1" fur die Grundbeschichtung, "2"
fur die Zwischenbeschichtung(en) und "3" fur die
Deckbeschich-tung. Aus der dritten Zahlengruppe sind fur die
Grund- und Zwischenbeschichtung(en) im Kontext mit der
zweiten Zahlengruppe die folgenden Angaben abzuleiten:

e 100.1.1: zinkstaubreiche Grundbeschichtung bei
Modul A,

e 100.1.2: oberflachentolerante Grundbeschichtung bei Modul
B,

e 100.2.1: Kantenschutz und 1. Zwischenbeschichtung bei
Modul A und B sowie optionale 2. Zwischenbeschichtung bei
Modul C und D,

e 100.2.2: optionale 2. Zwischenbeschichtung bei
Modul A und B sowie optionale 3. Zwischenbeschichtung
bei Modul C und D,

e 100.2.3: 1. Zwischenbeschichtung auf der Feuerverzinkung
bei Modul C,

e 100.2.4: Versiegelung auf der Spritzverzinkung bei Modul
D,

e 100.2.5: 1. Zwischenbeschichtung auf der Versiegelung bei
Modul D.

Bei der Deckbeschichtung gibt die dritte Zahlengruppe die
Farbe des Beschichtungsstoffes nach TL KOR-Stahlbauten,
Anhang C an:

e 100.3.xy: Deckbeschichtung fir Modul A bis D.
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schichtungen

Die Differenz der GSD von 80 um gegenuber den Auf3enflachen darf ausschlief3lich in der/den

Zwischenschi

cht(en) vorgenommen werden.

Anhang C
. Mindest-
Systemaufbau OV je nach wartezeit
. Oberflachenzustand I ;
Anwendungsgebiet Applikation bis zur
) ) NDET | und Verschmutzung | hich
Schicht Bezeichnung Stoff-Nr. jedoch mindestens Folgeschicht
(km] bei ca. 20°C
Modul A: Korrosionsschutzsystem auf Stahl
Blatt 100 . Spritzen
GB EP-Zn (R) 100.1.1 80 Sa2v Streichen
AuRenflachen Blatt 100 Spritzen
KS EP oder PUR 100.2.1 80 Streichen
- gesamter -
Korrosionsschutz | eine 100.2.1 2) Sprlt'zen
im Werk optional Blatt 100 Streichen
zwei EP oder PUR i i 3)
- Vollerneuerung | 7g 1 ?Lgt(ljo;azl 2) gtprlt_ztﬁn
von Bestands- bl S re?|c en
bauwerken pritzen
) DB E'Sg 100 100.3.xy ¥ 2 Rollen
- Uberbeschichten Streichen
von bewitterten Spritzen
Zwischenbe- ggf. Blatt 100 100.3.00 2 Rollen
schichtungen Klarlack PUR Streichen
GSD: mind. 400 pm (ohne KS und ohne Klarlack)
Blatt 100 . Spritzen
GB EP-Zn (R) 100.1.1 80 Sa 2y Streichen
Innenflachen KS Blatt 100 100.2.1 a0 Spritzen
- gesamter EP oder PUR Streichen
Korrosionsschutz | gjne 2 Spritzen
im Werk optional Blatt 100 10021 Streichen ?
- Vollerneuerung zweli) EP oder PUR optional 2 Spritzen
von Bestands- ZB 100.2.2 Streichen
bauwerken Spritzen
. . DB Blatt 100 100.3.xy? ) Rollen
- Uberbeschichten PUR :
) Streichen
von bewitterten
Zwischenbe- GSD: mind. 320 um (ohne KS)

Schweil3stoRe
sowie fur
Ausbessern von
Transport- und
Montageschaden

GB

Blatt 100

EP-zn (R) 100.1.1 80

P Sa 2%

Spritzen
Streichen

3)

Zwischenbeschichtung(en) und DB wie bei den angrenzenden Flachen ausbilden.

Modul B: Korrosionsschutzsystem auf Stahl mit oberflachentoleranter Grundbeschichtung

Instandsetzung,
Teilerneuerung,
Vollerneuerung
von Bestands-
bauwerken ® ©

Blatt 100 2 Sa2,PSa2 Spritzen 3
GB EP-Divers 100.1.2 bzw. St 3, P Ma Streichen
KS, ZB, DB und ggf. Klarlack: siehe Modul A

AuRenflachen, GSD:

Innenflachen,

GSD: mind. 360 um (ohne KS)

mind. 440 pm (ohne KS und ohne Klarlack)

Die Differenz der GSD von 80 um gegenuber den Auf3enflachen darf ausschlief3lich
in der/den Zwischenschicht(en) vorgenommen werden.

auf nachster Seite fortgesetzt
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Anhang C

Tabelle C 4.3.6: Planungshilfen fir Stoffe nach Blatt 100 (Fortsetzung)

. Mindest-
Systemaufbau OV je nach wartezeit
Anwendungsgebiet Oberflachenzustand Applikation bis zur
) ) NDET | und Verschmutzung Fol hicht
Schicht Bezeichnung Stoff-Nr. um] jedoch mindestens bgigceaSCZ(l)EC
Modul C: Korrosionsschutzsystem auf Feuerverzinkung
Feuerverzinkung nach DIN EN ISO 1461 —t Zn k; keine
Sweep-Strahlen vor dem Beschichten
Blatt 100 100.2.3 2 Sweep-StrahIen der Sprit'zen 3
EP - Feuerverzinkung Streichen
ZBY i
- auf Feuerver- Blatt 100 fgct)'%nf I/ 2) Spritzen
zinkun o i
9 EP oder PUR 100.2.2 Streichen
optionale 2. ZB, DB und ggf. Klarlack: siehe Modul A
GSD: mind. 240 um (ohne KS und ohne Klarlack)
Modul D: Korrosionsschutzsystem auf Spritzverzinkung (Thermisch gespritzte Zinkiiberziige)
Thermisches Spritzen . )
nach DIN EN 1SO 2063 100 Sa3 Spritzen keine
Vsrsmgelun Blatt 100” 100.2.4 2 Sprlt_zen
g” EP (verdiinnt) Streichen 2
Blatt 100 Spritzen
100.2.5 2 :
- auf Spritzver- EP Streichen
zinkun zZBY i
9 Blatt 100 optional 2 Spritzen
EP oder PUR 100.2.17 Streichen
100.2.2
optionale 2. ZB, DB und ggf. Klarlack: siehe Modul A
GSD: mind. 240 pum (ohne KS und ohne Klarlack)

Y Anzahl der Schichten nach Angaben des Beschichtungsstoffherstellers

2 NDFT der einzelnen Schichten und Mindestwartezeiten bis zur Folgebeschichtung nach Angaben des Beschichtungsstoffherstellers

¥ Nach Angaben des Beschichtungsstoffherstellers

4 xy: siehe TL KOR-Stahlbauten: Tabelle C 1 fur DB-Farben und Tabelle C 2 fiir RAL-Farben

% Bestandsbauwerke, die nicht auf Oberflachenvorbereitungsgrad Sa 2% vorbereitet werden kénnen, wie z.B. alte, genietete Stahlbauteile

9 Die Prifung auf Warmbelastbarkeit nach TP KOR-Stahlbauten, Nr. 6.2.7 ist nicht Bestandteil der Stoffpriifungen bei Modul B.
Sofern erforderlich, ist eine Eignung fir eine Anwendung mit Warmebelastung, z.B. auf der Unterseite von Fahrbahnplatten aus Stahl beim
Gussasphalteinbau, ergénzend zu prifen. Alternativ kann Blatt 100, Modul A verwendet werden.

" Thermisch gespritzte Zinktiberziige sind unmittelbar nach ihrer Herstellung mit einer porenschlieRenden Beschichtung (Versiegelung) zu
versehen. Die Versiegelung ist auf die nachfolgende Beschichtung abzustimmen.
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Anhang D
Entsorgung von Strahlschutt

p1  Vorbemerkung

1) Die Entsorgung (Verwertung oder Beseitigung) von
Abféllen erfolgt nach dem Kreislauf-wirtschaftsgesetz
(KrWG).

(2) Bereits bei der Vorbereitung von Korrosions-
schutzmalinahmen, bei der Gestaltung von Arbeits-
ablaufen und bei der Beschaffung / Verwendung von
Produkten sollte gepruft werden, ob und in welchem
Umfang Erzeugnisse eingesetzt werden kdnnen, die sich
durch Dauerhaftigkeit, durch gute Ausbesser- und
Erneuerbarkeit sowie durch Verwertbarkeit auszeichnen
oder zu schadstoff-armeren Abféallen fihren.

3 Nach &8 6 KrwWG sind Abfédlle erstrangig zu
vermeiden. Ist die Vermeidung nicht mdglich, sind
Abfélle zu verwerten. Bei der Verwertung hat die
Vorbereitung zur Wiederverwertung Vorrang vor dem
Recycling und vor der sonstigen Verwertung,
insbesondere der energetischen Verwertung und
Verfullung. Erst wenn die Vermeidung und Verwertung
von Abféallen nicht moglich ist, darf dieser beseitigt
werden. Die  technischen Moglich-keiten,  die
wirtschaftliche Zumutbarkeit und die sozialen Folgen sind
zu beachten.

(4) Entsorgungsfachbetriebe bieten haufig
Serviceleistungen  (z.B.  Beratungstatigkeiten) im
Zusammenhang mit der formalen Abwicklung von
Entsorgungsvorgdngen an. Zur Erstellung von
Entsorgungsnachweisen und Begleitscheinen kann ein
Dritter bevollm&chtigt sowie mit der Gebuhrenabwicklung
beauftragt werden. Hierbei ist zu beachten, dass der
Abfallerzeuger bis zur schadlosen Verwertung oder
Beseitigung der Abfélle in der Verantwortung steht.

(5) Fur die Entsorgung von Kleinmengen Strahl-schutt
(unter 2t/Jahr und Erzeuger) mit dem Pradikat
.gefahrlicher Abfall“ besteht fiir den Abfallerzeuger eine
vereinfachte Nachweispflicht. Die Ubergabe der Abfille
an einen Abfallentsorger hat sich der Abfallerzeuger
mittels Ubernahme-schein bescheinigen zu lassen.

(6) Soll Strahlschutt aufRerhalb der Bundesrepublik
entsorgt werden, gelten zusatzliche Regelungen.

p2 Vorgehensweise

(1) Das Entsorgen des aus dem Bereich des
Auftraggebers  stammenden  Strahlschuttes  sollte
zusammen mit der KorrosionsschutzmafRnahme in der
Leistungsbeschreibung vorgesehen werden.

(2) Die Tabelle D 4.3.1, Tabelle D 4.3.2 sowie Tabelle D
4.3.3 enthalten Informationen tber die Zuordnung zu den
Abfallschlisseln und die Typisierung von
Korrosionsschutz-Regelsystemen. Diese Informationen
dienen lediglich der Planung. Die Ubernahme des

Abfallschlissels in die ,Verantwortliche Erklarung” ist
anhand der Typenanalyse gemaRl Tabelle D 4.3.1,
Tabelle D 4.3.2 sowie Tabelle D 4.3.3 nicht zul&ssig.
Dafir ist eine Deklarationsanalyse notwendig.

(3) In der Leistungsbeschreibung ist die zu erwartende
Zusammensetzung des Strahlschuttes einschlieRlich der
zugeordneten Abfallschliissel-nummer auf der Grundlage
der Strahlschutt-Typenanalysen gemaR Anhang D
anzugeben. Sofern dem  Auftraggeber  keine
Typenanalyse zur Verfigung steht, muss vor der
Ausschreibung bei Verwendung von nichtmetallischen
Strahlmitteln eine Strahlschuttprobe gemaR ,Merkblatt
zur Entnahme représentativer Strahlschuttproben* (MES
93) entnommen und analysiert werden, um
Informationen (Uber mdgliche Entsorgungswege zu
gewinnen. Welche Kennwerte bei der Deklara-
tionsanalyse zu ermitteln sind héngt vom Ent-
sorgungsbetrieb ab.

@) Alle Abfalle sind einem Abfallschlissel nach der
Abfallverzeichnis-Verordnung (AVV) zuzuordnen.
Grundsatzlich sind die mit einem Sternchen (*)
versehenen Abfallarten im Abfallverzeichnis geféhr-lich
im Sinne des § 48 KrWG. Fur die Einstufung des Abfalls
als geféhrlich oder nicht gefahrlich sind erganzend ggf.
die in den jeweiligen Bundeslandern (Ort des
Abfallanfalls) geltenden Regelungen zu beachten.

(5) Vor der Entsorgung von Strahlschutt mit dem
Abfallschlissel 120 116* ist vom Auftraggeber zu prifen,
ob im jeweiligen Bundesland eine An-dienungspflicht

besteht. Sofern diese nicht besteht sowie beim
Abfallschlissel 120 117, ist die Darlegung des
vorgesehenen Entsorgungsweges vom Bieter zu

verlangen. Die Vorlage des Zertifi-kates des
vorgesehenen Entsorgungsfach-betriebes (einschlieflich
der Abfallarten / Abfallschlisselnummern) ist bei
Angebotsabgabe zu verlangen.

(6) Das Erstellen der Deklarationsanalyse ist in der
Leistungsbeschreibung vorzusehen.

(7) Bei Verwendung metallischer Mehrwegstrahl-mittel
missen auf den Einzelfall abgestimmte Regelungen
getroffen  werden. Die Zusammen-setzung des
Strahlschuttes kann in der Regel nur durch die
Deklarationsanalyse einer Probe aus der laufenden
MalRnahme nachgewiesen werden.

ps  Registrierpflichten und
Nachweisfiihrung

(1) Abfallerzeuger, Sammler, Beférderer und Entsorger
von Strahlschutt mit dem Abfallschlissel 120 116* haben
Register Uiber die Abfallentsorgung zu fuhren.

(20 Strahlschutt mit dem Abfallschlissel 120 117 ist
nicht andienungspflichtig, jedoch hat der Abfall-entsorger
den Entsorgungsvorgang im Register zu dokumentieren.
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ps  Entsorgung von
Strahlschutt

pa1 Verwertung

D 4.1.1 Vorbemerkung

Die Verwertungsmdglichkeiten werden durch den Markt
geregelt. Das  Verwertungsverfahren  bzw. die
Verwertungsfirma sind jeweils im Einzelfall festzu-legen
(nach Nr. 8).

D4.1.2 Nichtmetallische Einwegstrahimittel

(1) Es ist zuldssig, den Strahimittelhersteller mit der
Entsorgung von Strahlschutt zu beauftragen, falls er im
Rahmen der freiwilligen Produktrick-nahme gemanR
KrwG Strahlmittelriickstande aus von ihn gelieferten
Strahlmitteln zuriicknimmt.

(20 Schmelzkammerschlacke (MSK) kann z.B. zum
Bergversatz im Salz-, Steinkohle- und Erzbergbau sowie
als  Zuschlagstoff  fur  die Herstellung von
Asphalttragschichten (bisher nur in begrenztem Umfang)
verwendet werden.

(3) Als derzeit einzige Verwertungsmdglichkeit kann
Kupferhittenschlacke (MCU) verhiittet werden, sofern
der Gehalt an Eisen im Strahlschutt mindestens 50%
betragt.

D4.1.3 Mehrwegstrahimittel

(1) Strahlschutte aus Mehrwegstrahlimitteln sind in der
Regel dem Abfallschlissel 120 116* zuzu-ordnen und
damit als ,gefahrlicher Abfall“ einzustufen.

(2) Strahlschutte aus metallischen Mehrwegstrahl-
mitteln koénnen durch Verhittung verwertet werden.
Wegen technisch aufwendiger Strahltechnik ist die
Entnahme einer reprasentativen Strahlschuttprobe vor
Ausfihrung der Malnahme nicht mdglich. Der
Entsorgungsnachweis kann daher erst nach Beginn der
Strahlarbeiten gefiihrt werden.

(3) Als nichtmetallisches Mehrwegstrahlmittel  wird
vorzugsweise Elektrokorund verwendet. Der anfallende
Strahlschutt kann z.B. durch Zusatz geeigneter
Chemikalien von den Schadstoffen befreit und der
verbleibende Mineralstoff nach Siebung bei der
Schleifmittelherstellung verwertet werden.

p42 Beseitigung

1) Die Grundpflichten und Anforderungen der
Abfallbeseitigung sind in den 88 15 und 16 des KrWG
geregelt.

(@) In Abhangigkeit von den im Strahlschutt enthaltenen
Schadstoffen (Art und Menge) gemarn
Deklarationsanalyse ist eine entsprechend ge-eignete
Deponie (jeweilige Annahmebedingungen der Deponie
beachten) auszuwahlen.

(3) Zur Beseitigung von Strahlschutt stehen oberirdische
und unterirdische Deponien zur Ver-fligung.
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Tabelle D 4.3.1: Zuordnung der Schutzsysteme zu Strahlschuttgruppen mit voraussichtlichen Abfallschliissel fir Planungszwecke (siehe D 2 (2))

Strahlschutt-
gruppe/
voraussichtlicher
Abfallschlissel

Charakterisierung der Schutzsysteme

Bemerkungen

120 117

Beschichtungen mit Steinkohlenteerpech auf der Basis von Lésungen und
Emulsionen

Stoff-Nr. 4637, Sorten Nr. 21,22, 23, 24 nach der RoSt, DV der DR, Ausgabe
1940

Stoff-Nr. 638.21/22/23/31/32 nach den TL 918 374,
Ausgabe Januar 1960/Mai 1972

Stoff-Nr. 674.21/22/23/24 nach den TL 918 300, Blatt 74,
Ausgabe 1976

Applikation von
Steinkohlenteerpech auf
der Basis von Lésungen
und Emulsionen

bis 1980

120 116*

Beschichtungen auf der Basis von Ol-Bleimennige als GB und Ol-BleiweiR
als DB

Stoff-Nr. 4634 Sorten 12 und 13 fiir GB (mit Bleimennige) nach der RoSt,
Ausgabe 1940

Stoff-Nr. 4635 Sorten 11 bis 15 und 31 bis 35 fur DB (mit Bleiweil3 fur graue und
weil3e Farbtdne) nach der RoSt, Ausgabe 1940

Stoff-Nr. 4636 Sorten 11 bis 15 und 21, 22, 25 fur DB (mit Bleiweif3 fur bunte
Farbténe) nach der RoSt, Ausgabe 1940

Stoff-Nr. 634.01/11/05/15/21/31/25/35 fiir GB (mit Bleimennige) nach den
TL 918 371, Ausgabe 1972 und der RoSt, DV der DB, Ausgabe 1960

Stoff Nr. 635.11/15/31/35 fur DB (mit Bleiweil3 fur graue Farbtdne) nach den
TL 918 371, Ausgabe 1972 und der RoSt, Ausgabe 1960

Stoff-Nr. 636.11/12/13/14/15/31/32/34/35 fur DB (mit Bleiweil3 fur bunte Farbtdne)

nach den TL 918 371, Ausgabe 1972 und der RoSt, Ausgabe 1960

Beschichtungen auf der Basis von Ol- oder AK-Bleimennige als GB und
AK-Bleiweil als DB

Stoff-Nr. 635.79 und 636.65 bis 69 und 636.85/88/89 nach den TL 918 372,
Ausgabe 1972 und der RoSt, Ausgabe 1960
(Stoffnummern fur AK-Bleiweil3-DB)

Applikation von Bleiweil3
in Beschichtungen
bis etwa 1974

120 116*

auf nachster Seite
fortgesetzt

Beschichtungen auf der Basis von Ol-Bleimennige als GB und
Ol-Eisenglimmer als DB sowie Ol-Bleimennige als GB und
AK-Eisenglimmer als DB

Stoff Nr. 634.01/11/05/15/21/31/25/35 fur GB mit Bleimennige nach den
TL 918 371, Ausgabe 1972 und der RoSt, Ausgabe 1960

Stoff-Nr. 635.18/38 und 636.36 als DB mit Eisenglimmer nach den TL 918 371,
Ausgabe 1972 und der RoSt, Ausgabe 1960

Stoff Nr. 635.18/38/39; 636.36/39/40 als DB mit Eisenglimmer nach den
TL 918 371, Ausgabe 1972

Stoff-Nr. 671.01/05 fur GB mit Bleimennige nach den TL 918 300, Blatt 71,
Ausgabe 1976

Stoff-Nr. 671.11(12) bis 671.52(74) fir DB mit Eisenglimmer nach den TL 918
300, Blatt 71, Ausgabe 1976 bzw. 1980

Beschichtungen mit Bleimennige auf Olbasis KmGO und KfGO nach der RoSt,
DV 807 der DR, Ausgabe 1984

Applikation von
Bleimennige auf der
Basis von Alkyd oder Ol
bis 1991, auf der Basis
EP bis 1985

auf nachster Seite fortgesetzt
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Tabelle D 4.3.1 (Fortsetzung)

Strahlschutt-
gruppe/
voraussichtlicher
Abfallschlussel

Charakterisierung der Schutzsysteme Bemerkungen

Beschichtungen auf der Basis von AK-Bleimennige als GB und AK-
Eisenglimmer als DB

Stoff Nr. 634.51/61/55/65/71/81/75/85 als GB mit Bleimennige nach den TL 918
372 und der RoSt, Ausgabe 1960

Stoff-Nr. 635.58/78 und 636.90 als DB mit Eisenglimmer nach den TL 918 372
und der RoSt, Januar 1960

Stoff-Nr. 634.51/55/65/71/75/85 als GB mit Bleimennige nach den TL 918 372,
Ausgabe 1972

Stoff-Nr. 635.58/78 und 636.90/91/92 als DB mit Eisenglimmer nach den
TL 918 372, Ausgabe 1972

Fortsetzung Stoff-Nr. 672.01/05 als GB mit Bleimennige nach den TL 918 300, Blatt 72,
Ausgabe 1976

Stoff-Nr. 672.07 als Fugendichtung mit Bleimennige nach den Appllkatlo_n von
Bleimennige auf der

TL 918 300, Blatt 72, Ausgabe 1985 Basis von Alkyd oder O

3 Stoff-Nr. 672.11(12) bis 672.52(74) als DB mit Eisenglimmer nach den bis 1991, auf der Basis
TL 918 300 Blatt 72, Ausgabe 1976 bzw.1980 EP bis 1985

120 116* Beschichtungen auf Alkydharzbasis KmGA und KfGA nach der RoSt, DV 807 der
DR, Ausgabe 1984

Beschichtungen auf der Basis von EP-Bleimennige als GB sowie EP- und
PUR-Eisenglimmer als DB

Stoff-Nr. 687.01/05 als GB mit Bleimennige nach den TL 918 300, Blatt 87,
Ausgabe 1975

Stoff -Nr. 687.11/12/21/22/23/24/31/32/33/34/41/42/43/44/51/52 als DB mit
EP-Eisenglimmer nach den TL 918 300, Blatt 87,
Ausgabe 1980

Stoff-Nr. 687.30/31/50/51/52/53/60/61/62/63/71/72/73/74 als DB mit PUR-
Eisenglimmer nach den TL 918 300, Blatt 87,
Ausgabe 1980

Beschichtungen auf der Basis von PVC/AK-Bleimennige/
PVC/AK-Eisenglimmer

Stoff-Nr. 677/01/05 als GB mit Bleimennige nach den TL 918 300, Blatt 77
Ausgabe 1980, Stoffe fir ZB und DB nach Blatt 77 gleiche Ausgabe

Beschichtungen auf der Basis von CPVC-Bleimennige/CPVC

KmGV/KaGV/CxDV nach der RoSt, DV 807 der DR, Ausgabe 1984 Applikation von

. . . . i Bleimennige auf der
120 116* Beschichtungen auf der Basis von CPVC-Bleimennige/PVC/ chloriertes Basis von PVC/Alkyd bis

Polyethylen 1985

auf der Basis von CPVC-
KmGV/KtGV/KtDI nach der RoSt, DV 807 der DR, Ausgabe 1984 Bleimennige bis 1991

Beschichtungen auf der Basis von CPVC-Bleimennige/ Vinylharz

KmGV/CIGV/CIDV nach der RoSt, DV 807 der DR, Ausgabe 1984

5 Beschichtungen auf der Basis von AK-Bleimennige/Steinkohlenteerpech o
Applikation der

Stoffe mit AK-Bleimennige: Strahlschuttgruppe 3, Schutzsysteme

120 116* Stoffe mit Steinkohlenteerpech: Strahlschuttgruppe 1 bis 1980

auf nachster Seite fortgesetzt
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Strahlschutt-
gruppe/
voraussichtlicher
Abfallschlissel

Charakterisierung der Schutzsysteme

Bemerkungen

120 116*

Beschichtungen auf der Basis von EP-Bleimennige/
EP-Teerpech

Stoff-Nr. 687.01/05/06 als GB mit Bleimennige nach den
TL 918 300, Blatt 87, Ausgabe 1975

Stoff-Nr. 639.01/02/11/12 als DB mit Teer bzw. Teerpech nach den TL 918 382,
Ausgabe 1972

Stoff-Nr. 682.11/12 als DB mit Teerpech nach den TL 918 300, Blatt 82,
Ausgabe 1976

Applikation der
Schutzsysteme
bis 1985

120 116*

Beschichtungen auf der Basis von Ol-Bleimennige/BKF (Bitumen-
Kombination) und AK-Bleimennige/BKF
(Bitumen-Kombination)

Stoffe auf der Basis von Ol- und AK-Bleimennige: Strahlschuttgruppe 3

Stoff-Nr. 4637.34/35/37/41/42/44 als DB auf der Basis von BKF nach den TL 918
376, (RoSt), Ausgabe 1960

Stoff-Nr. 637.37/41/42/34 als DB Basis BKF nach den TL 918 376, Ausgabe 1972

Stoff-Nr. 676.37/41/42/34 als DB Basis BKF nach den TL 918 300, Blatt 76,
Ausgabe 1976

Beschichtungen auf der Basis von Ol-Bleimennige/Bitumen
AK-Bleimennige/Bitumen

Stoffe auf der Basis von Ol- und AK-Bleimennige wie oben, Stoffe auf der Basis von
Bitumen: Strahlschuttgruppe 8

Applikation der
Schutzsysteme
bis 1985

120 116*

Beschichtungen auf der Basis von Bitumenlésungen

Stoff-Nr. 637.11/12/13 nach den TL 918 373, Ausgabe 1972 und der RoSt,
Ausgabe 1960

Stoff-Nr. 673.11/12/13/14/ nach den TL 918 300, Blatt 73,
Ausgabe 1976
K 441/442/443 nach der RoSt, DV 807 der DR, Ausgabe 1984

120 117

Beschichtungen auf der Basis von PVC-Kombi-ZnPh/PVC-Kombi mit/ohne
Eisenglimmer

Stoffe. nach den TL 918 300, Blatt 77 und nach den TL/TP KOR-Stahlbauten, Blatt
77, Ausgabe 2002

Beschichtungen auf der Basis von CPVC

SuGV/CvDV nach der RoSt, DV 807 der DR, Ausgabe 1984

10

120 117

Beschichtungen auf der Basis von Alkydharze
Stoffe nach den TL 918 300, Blatt 72, Ausgabe 1985 ohne Stoff-Nr. 672.01/05/07
aber mit Stoff-Nr. 672.06 (Blatt 72, Ausgabe 1992) und

KaGA/KrVA/KrDA nach der RoSt, DV 807 der DR, Ausgabe 1984

Einkomponentenbeschichtungsstoffe (polyvinyl- und
polyvinylidenchloridfrei, z.B. Urethan-Alkyd)

Stoffe nach den TL/TP KOR-Stahlbauten, Blatt 93, Ausgabe 2002
Beschichtungen auf der Basis von Epoxidharzen und Polyurethan

Stoffe nach den TL 918 300, Blatt 87, Ausgabe 1985 (nur Stoff-Nr.687.02/06 als
GB) und den TL/TP KOR-Stahlbauten,
Ausgabe 2002, Blatt 87 (GB nur Stoff-Nr. 687.02/06) sowie der Blatter 94 und 95

auf nachster Seite fortgesetzt
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Strahlschutt-
gruppe/
X%;Zﬁ:ﬁgtslgger Charakterisierung der Schutzsysteme Bemerkungen

Beschichtungen auf der Basis von AK-Zinkchromat und
AK-Eisenglimmer

Stoff-Nr. 634.95/98 GB mit Zinkchromat nach den TL 918 372, Ausgabe 1972

11 I
Stoff-Nr. 672.03/07 GB mit Zinkchromat nach den TL 918 300, Applikation
Blatt 72, Ausgabe 1976 der Schutzsysteme
120 116* bis 1980

Beschichtungen auf der Basis von EP-Zinkchromat sowie EP-und PUR-
Eisenglimmer

Stoff-Nr. 687.03/07/08, GB mit Zinkchromat nach den
TL 918 300, Blatt 87, Ausgabe 1975

Beschichtungen auf der Basis von EP-Zn/EP-Eisen-glimmer/PUR mit/ohne
Eisenglimmer

Stoffe nach den TL 918 300, Blatt 87 (GB nur Stoff-Nr. 687.03), Ausgabe 1985
und nach den TL/TP KOR-Stahlbauten,

Ausgabe 2002, Blatt 87 (GB nur Stoff-Nr. 687.03/04/05) oder Kombination von
Stoffen nach Blatt 87 (nur Stoff-Nr. 687.03; 687.04 und 687.05) mit ZB und DB
nach Blatt 94 oder Blatt 95

Beschichtungen auf der Basis von ESI(Ethylsilicat)-Zn/PVC-Kombi-
Eisenglimmer

Stoffe nach den TL 918 300, Blatt 86, Ausgabe 1985 und Stoffe nach den TL 918
300, Blatt 77 (nur DB) Ausgabe 1985 und den TL/TP KOR-Stahlbauten, Ausgabe
2002, Bléatter 77 und 86

Beschichtungen auf der Basis von EP-Zn/PVC/nach-chloriertes Polyethylen
und EP-Zn/CPVC/CPVC

KzGE/KtGV/KtDI oder KzGE/KxGV/KxDV nach der Rost, DV 807 der DR,
Ausgabe 1984

12 Applikation von
Beschichtungen auf der Basis von EP-Zn/PVC-Kombi-Eisenglimmer (Epox;dester
EPE)-Zn
120 117 Stoffe nach den TL 918 300, Blatt 87 (GB nur Stoff-Nr. 687.03) Ausgabe 1985 bis 1998

und Blatt 77 (nur DB), Ausgabe 1985 und den TL/TP KOR-Stahlbauten, Ausgabe
2002, Blatt 87 (nur Stoff-Nr. 687.03; 687.04 und 687.05) als GB und Blatt 77 als
ZB und DB

Beschichtungen auf der Basis von EP-Zn/PUR-
Grund- ,Vorspritz-, Lackfarbe

KzGE/KaGU/KaVU/KaLU nach der Rost, DV 807 der DR,
Ausgabe 1984

Beschichtungen auf der Basis von 1K-PUR-Zn als GB/1K-PUR-
Eisenglimmer als ZB und PUR-Eisenglimmer als DB

Stoffe nach den TL 918 300, Blatt 89, Ausgabe 1996 als GB und ZB und Blatt 87,
Ausgabe 1996 als DB und nach den TL/TP KOR-Stahlbauten, Ausgabe 2002,
Blatt 89 als GB und ZB und Blatt 87 als DB

Beschichtungen auf der Basis von Epoxidester-Zn/ PVC-Kombi

Stoffe nach den TL 918 300, Ausgabe 1996, Stoff-Nr. 677.03 in Kombination mit
DB nach Blatt 77

auf nachster Seite fortgesetzt
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Strahlschutt-
gruppe/
voraussichtlicher
Abfallschlissel

Charakterisierung der Schutzsysteme

Bemerkungen

13

120 117

Beschichtungen auf der Basis von EP-Zn und Teerepoxidharz

Stoff-Nr. 687.03 nach den TL 918 300, Blatt 87, Ausgabe 1985
als GB in Kombination mit Stoff-Nr. 682.11/12 nach den
TL 918 300, Blatt 82 Ausgabe 1976 als DB

KzGE/CwDE nach der RoSt, DV 807 der DR, Ausgabe 1984
Beschichtungen auf der Basis von EP-Zn und modifizierten Epoxidharzen

Stoffe nach den TL 918, 300 Blatt 87 (nur Stoff-Nr. 687.03 als GB), Ausgabe
1992 und Blatt 81 als DB, Ausgabe 1992 und den TL/TP KOR-Stahlbauten,
Ausgabe 2002

Stoff-Nr. 687.03/04/05 als GB mit DB bzw. ZB und DB nach
Blatt 81 (Kohlenwasserstoffharze oder modifizierte Steinkohlen-teere mit
beschranktem Polyzyklengehalt)

Applikation der
Schutzsysteme mit
Teerepoxidharz nach
Blatt 82

bis 1996

(nach RoSt

bis 1991)

14

120 117

Beschichtungen auf Feuer-oder Spritzverzinkungen auf der Basis von
PVC/PVC-Kombi

Stoffe nach den TL 918 300, Blatt 75, Ausgabe 1980 und Blatt 77 (nur DB),
Ausgabe 1980 und den TL/TP KOR-Stahlbauten, Blatter 75 und 77, Ausgabe
2002,

Beschichtungen auf Feuer- oder Spritzverzinkungen auf der Basis von
PVC/nachchloriertes Polylethylen

KtGV/KtDI nach der RoSt, DV 807 der DR, Ausgabe 1984

Beschichtungen auf Feuer-oder Spritzverzinkungen auf der Basis wéssriger
Acrylatdispersionen

Stoffe nach den TL 918 300, Blatt 91, Ausgabe 1996 und den TL/TP KOR-
Stahlbauten, Blatt 91, Ausgabe 2002

15

120 116*

Beschichtungen auf Feuer oder Spritzverzinkung mit modifizierten
Epoxidharzen

Stoffe nach den TL 918 300, Blatt 81, Ausgabe 1992 und nach TL/TP KOR-
Stahlbauten, Blatt 81, Ausgabe 2002 (Stoffe enthalten Kohlenwasserstoffharze
oder modifizierte Steinkohlenteere mit beschrénkten Polyzyklengehalt)

Beschichtungen auf Feuer oder Spritzverzinkung mit weiteren
nachstehenden Stoffen

Beschichtungen mit BKF (Stoffe nach Strahlschuttgruppe 7)
Beschichtungen mit Steinkohlenteerpech

(Stoffe nach Strahl-schuttgruppe 1)

Beschichtungen mit EP-Teerpech

(Stoffe nach Strahlschuttgruppe 6)

68

Stand: 2024/08




ZTV-ING - Teil 4 Stahlbau, Stahlverbundbau - Abschnitt 3 Korrosionsschutz von Stahlbauten -

Anhang D

Tabelle D 4.3.2: Voraussichtliche Ergebnisse der Eluatanalyse in unterschiedlichen Stahlschutt-Gruppen bei der Verwendung von mineralischen
StrahImitteln. Die zu ermittelnden Kennwerte der Strahlschuttprobe sind mit dem Entsorgungsbetrieb abzustimmen.

Strahlschutt-Gruppen
Kennwerte
1 2 3 4 5

pH-Wert 72+0,2
Leitfahigkeit pS/cm <42
Filtrattrockenrtickstand <34
AOX 0,02
CcsB mo/ <35
TOC <13
Phenolindex 0,1 | 0,02 0,1
Summe PCB (nach Ballschm.) < 0,06
Summe PAK (EPA) ho/ <475 | 0,15 < 475
Cyanid, gesamt

<0,01
Cyanid, leicht freisetzbar
Fluorid 0,01
Chlorid <10
Phosphat <0,1
Sulfat <30
Nitrat <10
Nitrit < 0,05
Ammonium <0,1
Chrom (V1) < 0,025

mgl/l

Antimon <01
Arsen <0,01
Barium <0,8
Blei <0,02 <45 <0,2
Cadmium < 0,002
Chrom, gesamt <0,01
Eisen <0,02
Kobalt <0,01
Kupfer <0,01
Mangan <0,03
Nickel < 0,02
Quecksilber < 0,0002
Selen <01
Thallium < 0,001
Vanadium <0,1 <0,01 <0,1
Zink <10

auf nachster Seite fortgesetzt
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Strahlschutt-Gruppen

Kennwerte
6 7 8 9 10

pH-Wert 72 +0,2
Leitfahigkeit uS/cm <42
Filtrattrockenrtickstand <34
AOX 0,02
csB mo/ <35
TOC <13
Phenolindex 0,1 | 0,02
Summe PCB (nach Ballschm.) <0,6
Summe PAK (EPA) ho/ <130 | <0,15
Cyanid, gesamt

<0,01
Cyanid, leicht freisetzbar
Fluorid 0,01
Chlorid <10
Phosphat <0,1
Sulfat <30
Nitrat <10
Nitrit < 0,05
Ammonium <01
Chrom (V1) <0,025

mgl/l

Antimon <01
Arsen <0,01
Barium <0,8
Blei <0,2 <0,02
Cadmium < 0,002
Chrom, gesamt <0,01
Eisen <0,02
Kobalt <0,01
Kupfer <0,01
Mangan <0,03
Nickel < 0,02
Quecksilber < 0,0002
Selen <01
Thallium < 0,001
Vanadium 0,1 0,01
Zink <10

auf nachster Seite fortgesetzt
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Strahlschutt-Gruppen

Kennwerte

11 12 13 14 15
pH-Wert 72 +0,2
Leitfahigkeit uS/cm <42
Filtrattrockenriickstand <42
AOX 0,02
csB mo/ <35
TOC <13
Phenolindex 0,02 | 0,1 | 0.02 | 0,1
Summe PCB (nach Ballschm.) <0,6
Summe PAK (EPA) ho/ <0,15 | <130 | <0,15 | <0,15% | <1309
Cyanid, gesamt

<0,01
Cyanid, leicht freisetzbar
Fluorid 0,01
Chlorid <10
Phosphat <0,1
Sulfat <30
Nitrat <10
Nitrit < 0,05
Ammonium <01
Chrom (V1) <11 <0,025
mgl/l

Antimon <01
Arsen <0,01
Barium <08
Blei <0,02
Cadmium < 0,002
Chrom, gesamt <11 <0,01
Eisen <0,02
Kobalt <0,01
Kupfer <0,01
Mangan <0,03
Nickel <0,02
Quecksilber < 0,0002
Selen <01
Thallium < 0,001
Vanadium 0,01 0,1 0,01 0,1
Zink <10

1) anzunehmen bei Beschichtungsstoffen mit Modifizierungsmitteln seit 1995

) moglich bei Beschichtungsstoffen mit Modifizierungsmitteln bis 1995
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der Verwendung von

Die zu ermittelnden Kennwerte der

unterschiedlichen Stahlschutt-Gruppen bei

Schmelzkammerschlacke (MSK) und Kupferhittenschlacke (MCU) als Strahimittel.
Strahlschuttprobe sind mit dem Entsorgungsbetrieb abzustimmen.

Tabelle D 4.3.3: Voraussichtliche Ergebnisse der Feststoffanalysen bei

auf nachster Seite fortgesetzt
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Tabelle D 4.3.3 (Fortsetzung)
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nur bei PVC- und CPVC-haltigen Beschichtungsstoffen und

chlorierten Harzen

?)

Trockenriickstand

)
)
%)
)
)
°)
b

abhéangig von der Strahimittelherkunft

nur anzunehmen bei Beschichtungsstoffen nach Blatt 81 mit
Modifizierungsmitteln seit 1995

%)

Ol-Bleimennige

nur moglich bei Beschichtungsstoffen nach Blatt 81 mit

10)

AK-Bleimennige

Modifizierungsmitteln bis 1995

EP-Bleimennige

nur bei Teerpechepoxidharz

11)
12)

nicht bestimmbar aufgrund von Matrixeffekten

nur bei BKF

Chrom gesamt
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Anhang E
Richtlinien fiir Kontrollpriifungen

ex  Allgemeines

(1) Der Anhang E regelt den Umfang und die
Durchfuhrung von Kontrollprifungen im Rahmen der
Uberwachung von Korrosionsschutzarbeiten durch den
Auftraggeber im Werk und auf der Baustelle.

(20 Der Auftraggeber kann die Kontrolle von
Korrosionsschutzarbeiten und von Teilleistungen des
Korrosionsschutzes auf geeignete Prifstellen (siehe E 2)
Ubertragen.

(3) In Fallen, in denen der Auftraggeber Abnahmen nicht
selber durchfuhrt, kann die Prifstelle - bei
entsprechender vertraglicher Vereinbarung — gleichzeitig
auch Fertigungstiberwachung der Stahlkonstruktion
Ubernehmen und die Kontrolle der schweil3technischen
Arbeiten durchfuhren.

E2 Prifstellen

e21 Allgemeines

Es durfen nur Priufstellen mit der Kontrolle von
Korrosionsschutzarbeiten beauftragt werden, welche die
Anforderungen nach E 2.2 und E 2.3 erfullen. Hieriiber
ist ein Nachweis zu erbringen.

e22 Personelle Ausstattung

(1) Eine Prifstelle muss Uber mindestens zwei
Mitarbeiter  verfiigen, die  Sachkenntnisse  und
Erfahrungen auf dem Gebiet des Korrosions-schutzes
besitzen, insbesondere hinsichtlich:

- Ursachen der Korrosion und Korrosions-

mechanismen,
- Methoden des Korrosionsschutzes,
- Korrosionsschutz durch Beschichtungen,
- Methoden zur Oberflachenvorbereitung,
- Beschichtungsstoffe und deren Einsatzbe-reiche,
- Applikationstechniken,
- Korrosionsschutz durch metallische Uberziige,
- Priftechnik im Korrosionsschutz.
- Priftechnik der Umgebungsbedingungen,

- Umweltgerechte Ausfiilhrung der Arbeiten und

Entsorgung der Abfalle.
2) Diese Anforderungen erfillen z.B.:
- geprufte Beschichtungsinspektoren,
- Staatlich anerkannte Korrosionsschutz-Techniker,

- Ingenieure mit einer zusatzlichen abge-schlossenen
Ausbildung zum Korrosions-schutzingenieur.

(3) Zur Unterstitzung kénnen auch weitere Mitarbeiter
der Prifstelle mit Kenntnissen im Korrosionsschutz
eingesetzt werden.

(4) Eine zusatzliche schweildtechnische Aus-bildung in
Anlehnung an die Anforderungen der Schweil3aufsicht
gemall DIN EN 1090-2 ist erforderlich, wenn von der
Prufstelle auch Fertigungsabnahmen der
Stahlkonstruktion und Kontrollen schweilRtechnischer
Arbeiten durch-gefiihrt werden sollen (E 1 (3)).

e23 Pruftechnische Gerate und
Unterlagen

1) Die Prifstellen miissen mindestens Uber folgende
Gerate und Unterlagen verfigen:

- Fotografische Vergleichsmuster (nach DIN EN ISO
8501-1),

- Rauheitsvergleichsmuster (nach DIN EN ISO 8503-1
bis -4) zur Feststellung der Ober-flaichenrauheit,

- digitale Messgerate mit Datenspeicherung und -
ausdruck von Luft-, Objekttemperatur und relativer

Luftfeuchtigkeit zur Ermittlung der
Taupunkttemperatur,

- Trockenschichtdickenmessgerate mit Daten-
speicherung und Datenausdruck fir ferro-
magnetische und nichtferromagnetische Unter-
griinde,

- Lupe mit Beleuchtung (mindestens 8-fache
VergréRerung),

- Nassschichtdickenmessgerat,

- Gerate mit hydraulischem Antrieb zur Abrei3-prifung
nach DIN EN ISO 16276-1,

- Gerate zur Gitter- /Kreuzschnittpriifung nach DIN EN
ISO 2409,

- Keilschnittgerat zur Bestimmung der Schichten-zahl
in Anlehnung an DIN 50986 (z.B. PIG-Geréat),

- Prifgerate  und  Hilfsmittel zur Prifung der
Oberflachenreinheit gemaf DIN/TR 55684.
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E3 Kontrolle der
Korrosionsschutzarbeiten

e31 Erforderliche Priiftatigkeiten

(1) Der Umfang der Kontroll- und Priftatigkeiten ist aus
den Tabellen E 4.3.1 und E 4.3.2 ersichtlich. Die
Eigenlberwachung des Auftragnehmers bleibt hiervon
unberthrt.

(@) Vor der Applikation jeder weiteren Schicht soll die
vorhandene Schicht auf ihren vertragsgemafen Zustand
gepruft werden (Tabelle E 4.3.2).

(3) Tabelle E 4.3.3 enthdlt Arbeitshilfen Uber die Art und
Anforderungen der durchzufiihrenden Kontrollen.

Tabelle E 4.3.1: Erforderliche Priiftatigkeiten im Zusammen-hang mit
der Oberflachenvorbereitung

Prifung Umfang der Priifung
StrahImittel: Dokumentation
— gemal —  Produktdatenblatt,
DIN EN ISO 11124 oder | —  sjcherheitsdatenblatt,

DIN EN ISO 11126
(Nachweis)

— Entnahme der
Ruckstellprobe und
Ubergabe an den AG

Oberflachenvorbereitungs- Vor der Beschichtung sind
grad alle Flachen auf die
vereinbarte
Oberflachenvorbereitung
(Oberflachenvorbereitungsgr
ad, Staub- und
Salzbelegung) zu priifen.

— Prufbescheinigung BGR
500, Teil 2, Kapitel 2.24

Rauheit der Oberflache ist bei Bedarf zu prifen
(insbesondere

bei Spritzverzinkung)

Zustand der Oberflache auf
Fehler,

z.B. Kerben,
Uberwalzungen,
Schweil3fehler (Spritzer,
Zindstellen) und Grate

ist zu prifen

Abdeckung freizuhaltender ist zu prifen

Flachen (z.B. an Stol3en)

Haftung von bereits ist bei Bedarf zu prifen
vorhandenen Beschichtungen

bei Erstschutzmafnahmen

Haftung und Restschichtdicke | ist nach

von verbleibenden Oberflachenvorbereitung vor
Altbeschichtungen bei Applikation neuer Schichten
TeilerneuerungsmaflRnahmen | stichprobenweise zu prifen

32 Dokumentation

(1) Die Prufstelle muss beim Anlegen von
Kontrollflachen anwesend sein und die ordnungs-
gemafe Durchfuhrung einschlieBlich der Aus-fertigung
der Kontrollflachen-Protokolle tiber-wachen.

(2 Die Prifstelle soll zur Dokumentation der
durchgefiihrten Prifungen die Protokollformulare des
Anhanges B verwenden.

) Nach Abschluss der Korrosionsschutzarbeiten muss
die Prifstelle die Protokolle mit einem Schlussbericht
dem Auftraggeber Ubergeben.

@) Soll die Prufstelle die fir das Bauwerksbuch nach
DIN 1076 erforderlichen Angaben erstellen, ist dies
besonders zu vereinbaren.

Tabelle E 4.3.2: Erforderliche Priftatigkeiten im Zusammen-hang mit
der Applikation jeder Schicht

Prifung

Umfang der Priifung

Taupunkt und
Oberflachentemperatur

Einzelwertmessung zur
Freigabe der Applikation

Beschichtungsstoffe, z.B.
—  U-Zeichen,
—  Ubereinstimmung mit

Stichprobe
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der Bestellung,
im Zweifelsfall durch
Probenahme und
Identitatsprifung,
— Einhaltung der
Verarbeitungsvorschrifte
n des Herstellers geman
Ausflihrungsanweisung,
— Vermengung,

— Bestimmung der
Auslaufzeit wegen
Verarbeitbarkeit unter
Baustellenbedingungen.

ist bei Bedarf

Nassschichtdicke : . .
stichprobenweise zu prifen

Arbeitsbedingungen, Stichprobe
Witterungsbedingungen
wahrend der Zeit

der Aushéartung

— Schichtdicke der
Einzelschichten im

Trockenschichtdicke System unter Beachtung
—  Mindestschichtdicke, der Toleranzgrenzen
— Hochstschichtdicke nach 5.3.1

—  Schichtdicke des
gesamten Systems
gemaf Tabelle 4.3.3

Fertige Beschichtung auf Stichprobe
— GleichmaRigkeit,

— Deckvermégen,

— Beschichtungsfehler,
— Verunreinigungen.
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Tabelle E 4.3.3: Arbeitshilfe fiir die Kontrolle von Korrosionsschutzarbeiten

Aufgaben Art d_n_ar_ PrUfung Forderung/ geregelt in
(zugehdorige Gerate) Kennwert
1. Baustellen und Arbeitsbedingungen
1.1 | Zuganglichkeit der zu Kontrollen vor Ort ausreichende Sicherheit, DIN EN ISO 12944-7
behandelnden Oberflachen, gute Arbeitsbedingungen
ausreichende
Lichtverhaltnisse
1.2 rechtzeitige Bereitstellung entsprechend den Angaben in der | 7 sowie
notwendigen Leistungs-Beschreibung oder DIN EN ISO 12944-1,
Wetterschutzes (Zelte, allgemein gultigen gesetzlichen DIN EN ISO 12944-4,
Beheizung, Beliftung) Bestimmungen DIN EN ISO 12944-7
13 Einhaltung von Auflagen
zum Umwelt- und
Arbeitsschutz, zur
Entsorgung
2. Strahlmittel
2.1 Ubereinstimmung Vergleich entsprechend der Angabe des 4.2, 6.1 sowie
Auftragnehmers DIN EN ISO 11124,
DIN EN ISO 11126
3. Beschichtungsstoffe vor der Verarbeitung
31 Ubereinstimmung mit der Vergleich entsprechend der Bestellung 5.2, 9.2.2 sowie
Bestellung TL/TP ING 4-3
32 | VorschriftsmaRige visuell 5°C bis 30°C 6.4 sowie
Lagerung digitaler Thermometer DIN EN ISO 12944-5,
DIN EN ISO 12944-7,
TL/TP ING 4-3
33 Hautbildung, Bodensatz visuell im Allgemeinen keine Hautbildung | 6.1 sowie
zulassig, moglicher Bodensatz DIN EN ISO 12944-7
3.4 | Aufruhrbarkeit maschinelles oder muss weich und leicht aufriihrbar
bei Absetzneigung mechanisches Aufriihren, | sein
mehrfaches Umschutten
zur Homogenisierung
35 | Verarbeitbarkeit unter den | Arbeitsprobe ausnahmsweise notwendige 9.2.2 sowie
gegebenen Viskositatsnachstellungen nur mit DIN EN ISO 12944-7,
Baustellenbedingungen im Zustimmung des AG nach TL KOR-Stahlbauten
vorgeschriebenen Anweisung des Herstellers
Applikationsverfahren
4. Beschaffenheit der zu beschichtenden Oberflache
4.1 Entfernung artfremder visuell; mittels geeigneter 4.2, 4.3 sowie
Verunreinigungen Reinigungsverfahren DIN EN ISO 12944-4,
(Z.B. Staub, Feuchtigkeit, DIN/TR 55684
Salze, Ole, Fette, ggf. Untersuchung
Betonschlamme)
4.1.1 | Staub Staubtest nicht mehr als Klasse 2 4.2 sowie
(Staubmenge m0, m1 oder m2, DIN EN ISO 8502-3
PartikelgroRe GO, G1 oder G2) DIN/TR 55684
4.1.2 | Losliche Salze ggf. Wischtest, Verfahren | Salzbelastung nicht mehr als 4.2 sowie
mit selbstklebender Zelle, | 80 mg/m? DIN/TR 55684,
alternative Verfahren DIN EN ISO 8502-6
4.2 Entfernung arteigener visuell; ggf. Vergleich Oberflachenvorbereitungsgrad 2.3, 4.2 sowie
Schichten, mit fotografischen entsprechend Forderung DIN EN ISO 12944-4
z.B. Walzhaut, Rost Vergleichsmustern der Leistungsbeschreibung
4.3 Rauheit der gestrahlten Sichtvergleich Rauheit: 4.2 sowie,
Oberflache (ZB |SO- mittel (Grlt) DIN EN ISO 8503-1
Vergleichsmuster) DIN EN ISO 8503-2

auf nachster Seite fortgesetzt
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noch Tabelle E 4.3.3: Arbeitshilfe fiir die Kontrolle von Korrosionsschutzarbeiten

Art der Priifung Forderung/ geregelt in

Aufgaben g X
(zugehorige Geréate) Kennwert

4. Beschaffenheit der zu beschichtenden Oberflache (Fortsetzung)

4.4 Haftfestigkeit Gitterschnitt- ggf. Gt 0 bis Gt 2 bzw. DIN EN ISO 16276-2
der Altbeschichtungen, Kreuzschnittprifung Kt 0 bis Kt 2
bei Neubeschichtungen nur | apreirpriifun
beim begriindeten Verdacht P g Erfahrungswert DIN EN 1SO 16276-1
45 Unterrostung vorhandener | visuell ohne sichtbaren Rost

Beschichtungen

5. Witterungsbedingungen bei der Arbeitsausfiihrung und der Filmbildung

51 Einhaltung der im Messung der relativen nach Herstellerangaben DIN EN ISO 12944-7
Regelwerk und vom Luftfeuchte und der Luft- sowie
Hersteller angegebenen und Ausfihrungsanweisung

Verarbeitungsbedingungen | Oberflachentemperatur
(digitale Thermometer,

Taupunkthygrometer
5.2 Vermeidung von P vg ) Objekttemperatur: 6.3 sowie

Kondenswasser mindestens 3 K tber Taupunkt der | DIN EN ISO 12944-7
umgebenden Luft

6. Aufbringen der Beschichtungsstoffe

6.1 fachgerechte Anwendung Beobachtung vor Ort, Kreuzgang beim Beschichten; 5.3 und 6.1 sowie
des vorgeschriebenen Aufbereiten des richtiger Dusenabstand beim DIN EN ISO 12944-7
Applikationsverfahrens; applikationsfahigen Spritzen, keine Knolle fir normale
evtl. Vorbeschichten von Beschichtungsstoffes Bauteile, Rollen nur, wenn in der
Kanten, Schrauben, Niete (wie Mischungsverhéltnis | Leistungsbeschreibung
und besonders schwer und Mischzeit) vorgesehen
zuganglicher Kanten vorstreichen
Oberflachenteile

6.2 Homogenisierung vor und kein Absetzen, 6.1 sowie
wahrend der Verarbeitung keine Entmischung DIN EN ISO 12944-7

6.3 | Einhaltung vorgeschriebener | Mischkontrolle nach Herstellervorschrift; DIN EN ISO 12944-7
Mischungsverhéltnisse bei Mischart, etc. sorgféltiges Mischen sowie
2 K-Stoffen Ausflihrungsanweisung

6.4 | Verhalten der Beschichtung | visuell guter Verlauf, kein Ablaufen, keine | 6.1 sowie
bei richtiger Verarbeitung in Runzel- und Blasenbildung DIN EN ISO 12944-7
der vorgesehenen sowie
Schichtdicke Ausfuhrungsanweisung

6.5 | Einhaltung der Nassschichtdicken- je nach Bindemittelart und DIN EN ISO 12944-7
vorgeschriebenen prifung Losemittelgehalt 1,5 — 2,5-faches
Nassschichtdicken (,Kamm* oder ,Rolle*) der spateren Trockenschichtdicke

nach Herstellerangaben bzw. nach
Anhang C

6.6 | Vertraglichkeit mit im Zweifelsfall Abreif3priifung, RI-ERH-KOR

vorhandener Probeflache anlegen Gt < 2 bzw. Kt < 2,
Altbeschichtung (meist im keine visuellen Auffélligkeiten
Vorfeld der eigentlichen

Arbeiten)

7. Anlegen von Kontrollflachen / Herstellen von Probenplatten

7.1 | richtige Lage, GroRRe und visuell in bauwerkstypischen Bereichen; 6.6
Anzahl Grof3e und Anzahl
nach Leistungsbeschreibung
7.2 | zulassige Lufttemperatur, rel. nach Herstellerangaben 6.3 sowie,
Verarbeitungsbedingungen | Luftfeuchte, Taupunkt, DIN EN ISO 12944-7
Oberflachentemperatur Ausflihrungsanweisung
(digitale Thermometer,
Hygrometer)
7.3 | Einhaltung aller Alle fur ein fachgerechtes Erbringen der Leistung notwendigen Voraussetzungen und
Bedingungen der Bedingungen missen auch beim Anlegen der Kontrollflache vorliegen.

obengenannten Ziffern 1-5
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Tabelle E 4.3.3: Arbeitshilfe fiir die Kontrolle von Korrosionsschutzarbeiten (Fortsetzung)

auf nachster Seite fortgesetzt

Aufgaben Art der Prifung Forderung/ geregelt in
(zugehorige Geréate) Kennwert
8. Fertige Beschichtungen
8.1 | Einheitlichkeit und Aussehen visuell gleichméaRiger Auftrag, 6.1 sowie
einheitlicher Farbton, keine DIN EN ISO 12944-7
Laufer, Runzeln, Blasen, Poren,
Fehlstellen, Einschlisse
8.2 | Einhaltung der geforderten Messungen der Sollschichtdicken nach 5.3.1,9.2.2 und
Sollschichtdicken Trockenschichtdicken mit | Leistungsbeschreibung Anhang A sowie
Geraéten, die nach DIN EN ISO 12944-5,
magnetinduktiven DIN EN ISO 12944-7
Verfahren arbeiten und
die Ergebnisse direkt
dokumentieren
8.3 | Haftung und Verbund Gitterschnitt- ggf. gleich gute Ergebnisse wie auf DIN EN ISO 16276-2,
(i. a. nur, soweit Kreuzschnittpriifung Kontrollflachen / Probenplatten; DIN EN ISO 16276-1
Anlass zu Zweifeln besteht) AbreiBmethode keine Verbundstdrungen
8.4 | Kennzeichnung visuell 6.7
der Beschichtung

Stand: 2024/08
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Anhang F
Erlauterung von Abkiirzungen

Tabelle F 4.3.1: Erlauterung von Abkirzungen

Abkiirzung Erlauterung

1K Einkomponenten-Beschichtungsstoff

2K Zweikomponenten-Beschichtungsstoff

AfA Ausfiihrungsanweisung

ASI Alkalisilikat

BASt Bundesanstalt fiir Strallenwesen

DB Deckbeschichtung

DB-Earben Faﬂrben far ei:c,englimmerhaltige Zwischen- bzw. Deckbeschichtungen
(friher: geméaR Farbtonkarte der Deutschen Bundesbahn)

EG mit Eisenglimmer pigmentiert

EP Epoxidharz

EP HS Epoxidharz, I6semittelarm (High Solid)

EP-Kombi Epoxidharz-Kombination

EP-Divers Andere Arten von Grundbeschichtungsstoffen geman DIN EN ISO
12944-5

ESI Ethylsilikat

GB Grundbeschichtung nach DIN EN ISO 12944-5

GSD Gesa_mtschi_ch@dicke der organischen Schichten
(Begriffsdefinition siehe Nr. 1.2)

KS Kantenschutz

NDFT Sollschichtdicke (Englisch: nominal dry film thickness)

oV Oberflachenvorbereitung

PUR Polyurethan (2-Komponenten-Polyurethan)
eisenglimmerfreie Farben, die die RAL GmbH (eine Tochter des

RAL-Farben RAL-Instituts) erstellt und verwaltet; RAL Deutsches Institut fur

Gutesicherung und Kennzeichnung e. V. (Abk. fiir Reichs-Ausschuss
fur Lieferbedingungen)

Sa 2%, Sa 3, P Ma

Oberflachenvorbereitungsgrade nach DIN EN ISO 12944-4

82
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Tabelle F 4.3.1: Erlauterung von Abkurzungen (Fortsetzung)
Abkiirzung Erlauterung

t 7 k Feuerverzinkung fiir Duplexsystem, keine Nachbehandlung gemaf
DIN EN ISO 1461, Nationaler Anhang NB
Fliichtige organische Verbindungen

vVOC O X .
(Englisch: volatile organic compound(s))

VOC Losemittelgehalt pro m2 des Gesamtsystem

ZB Zwischenbeschichtung

Zn mit Zinkstaub pigmentiert

7n (R) zinkstaubreiche Grundbeschichtungsstoffe gemaf DIN EN ISO
12944-5

ZnPh Zinkphosphat pigmentiert
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