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Vorbemerkung

Die hinter den Abschnittsiiberschriften in Klammern gesetzten Ziffern beziehen sich auf die Allgemeinen
Technischen Vertragsbedingungen fur Bauleistungen (ATV) — Korrosionsschutzarbeiten an Stahlbauten —
DIN 18364.

Produkte und Ursprungswaren aus anderen Mitgliedstaaten der Europaischen Union oder der Turkei oder
einem EFTA-Staat, der Vertragspartei des EWR-Abkommens ist, die diesen technischen Spezifikationen
nicht entsprechen, werden einschliellich der im Herstellerstaat durchgefihrten Priufungen und
Uberwachungen als gleichwertig behandelt, wenn mit ihnen das geforderte Schutzniveau — Sicherheit,
Gesundheit und Gebrauchstauglichkeit — gleichermalf3en dauerhaft erreicht wird.

1 Geltungsbereich (zu Nr. 1)

(1) Die Zusatzlichen Technischen Vertragsbedingungen - Wasserbau (ZTV-W) fir
Korrosionsschutz im Stahlwasserbau (Leistungsbereich LB 218), Zitierweise ZTV-W LB 218,
gelten fur alle festen und beweglichen Teile von Stahlwasserbauten und metallische
Ausrustungsteile von Wasserbauwerken im Neubau und in der Instandhaltung sowohl im Werk
als auch auf der Baustelle. Sie kdnnen sinngemalf auch fiir den Korrosionsschutz von Schiffen,
schwimmenden Geraten, Schifffahrtszeichen und Spundwénden an Wasserbauwerken
angewendet werden. Fur Wasserfahrzeuge und schwimmende Schifffahrtszeichen in der
WasserstraRen- und Schifffahrtsverwaltung (WSV) gilt zudem das MKWAS. Die ZTV-W LB 218
gelten nicht fir Offshore-Bauwerke. Fir die deutsche ausschlieRBliche Wirtschaftszone gilt der
VGBe/BAW-Standard Korrosionsschutz von Offshore-Bauwerken zur Nutzung der Windenergie.

(2) Fur kathodische Korrosionsschutzanlagen gelten die ZTV-W LB 220 sowie das MKKS.

(3) Fir den Korrosionsschutz an StraBen- und Eisenbahnbriicken und anderen
Ingenieurbauwerken an Stral3en, Eisenbahnen und Wasserstralen mit Korrosionsbelastung
durch die Atmosphare gelten die ZTV-ING, Teil 4, Abschnitt 3 und die TL/TP-ING, Teil 4,
Abschnitt 3.

(4) Es gilt DIN EN ISO 12944. Die Regelungen der ZTV-W LB 218 gelten vorrangig.

(5) Fur die Kontrolle von Korrosionsschutzarbeiten gelten die Richtlinien fir Kontrollprifungen
(Anhang E der ZTV-ING, Teil 4, Abschnitt 3).

(6) Fur die Kontrolle der Ausfiihrung von Beschichtungsarbeiten gilt das MeKS.

2 Beschichtungssysteme (zu Nr. 2)
(siehe DIN EN 1SO 12944, Teile 5 und 6)

(7) Art und Umfang der Grund- und Eignungsprufungen sowie die Anforderungen an die
Beschichtungsstoffe fir den Stahlwasserbau sind in den RPB festgelegt.

(8) Fur Beschichtungssysteme der Korrosivitatskategorien Im1, Im2 und Im3 dirfen nur Stoffe
verwendet werden, die nach den RPB geprift und zugelassen sind. Die Prifung erfolgt durch
die Bundesanstalt fir Wasserbau (BAW) oder eine andere vom Auftraggeber anerkannte
Prifstelle (P-Stelle nach TL/TP-ING, gemaf ZTV-ING akkreditierte
Konformitatsbewertungsstelle oder ein nach ISO/IEC 17025 akkreditiertes Priflabor). Die
Stoffe, sowohl fiir Erstbeschichtung als auch fiir die Uberarbeitung von Altbeschichtungen,
werden in der ,Liste der zugelassenen Systeme" gefuhrt. Die Liste wird jeweils bei Bedarf
aktualisiert und von der BAW publiziert.

(9) Beim Einsatz von kathodischem Korrosionsschutz (KKS), d. h. galvanischen Anoden
(Opferanoden) oder Fremdstromanlagen gemall DIN EN 12954  unterliegen
Beschichtungssysteme einer kathodischen Belastung infolge Potentialabsenkung. Kommt eine
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Beschichtung in Kombination mit KKS zum Einsatz, dirfen nur Beschichtungsstoffe eingesetzt
werden, fir die der Eignungsnachweis fir KKS-Tauglichkeit gemaR RPB erbracht worden ist.
Wenn erst zu einem spéateren Zeitpunkt eine Kombination von Beschichtung und KKS geplant
ist, ist ebenfalls ein KKS-taugliches Beschichtungssystem zu wahlen.

(10) Beim kombinierten Einsatz von metallisch leitend verbundenen (unlegierten bzw.
verzinkten) Baustdhlen mit nichtrostenden (CrNi-) Stahlen oder Kupfer, Kupferlegierungen
sowie Stahl in Beton, ist fiir den Beschichtungsstoff ebenfalls der Eignungsnachweis nach (8)
zu erbringen.

(11) Bei Stoffen, die nicht in der ,Liste der zugelassenen Systeme" nach den RPB genannt sind,
muss die Tauglichkeit fir den vorgesehenen Verwendungszweck gemaR DIN EN ISO 12944,
Teil 6 und ergédnzender Stoffprifungen durch die BAW bzw. eine anerkannte Priifstelle (P-Stelle
nach TL/TP-ING, gemafl ZTV-ING akkreditierte Konformitatsbewertungsstelle oder ein nach
ISO/IEC 17025 akkreditiertes Priflabor) in  Abstimmung mit dem Auftraggeber vor
Ausfiihrungsbeginn nachgewiesen werden.

(12) Fertigungsbeschichtungen (sieche DIN EN ISO 12944, Teil 5, Anhang F) sind vor dem
Aufbringen des Gesamtschutzsystems zu entfernen.

3 Ausfiihrung der Korrosionsschutzarbeiten (zu Nr. 3)
(siehe DIN EN 1SO 12944, Teil 7)

3.1 Qualifikation des Auftragnehmers

(13) Korrosionsschutzarbeiten dirfen nur mit qualifiziertem Personal ausgefiihrt und Uberwacht
werden. Nachweise entsprechend der Leistungsbeschreibung sind vor Beginn der Arbeiten
beizubringen.

(14) Bei Korrosionsschutzarbeiten an Stahlbauten nach DIN EN 1090 muss der Kolonnenfihrer
nachweislich eine Priifung abgelegt haben. Dabei sind die Qualifikationen

e bei inlandischen Bietern durch eine Bescheinigung des Ausbildungsbeirates des
Bundesverbandes Korrosionsschutz e. V. (KOR-Schein)
¢ bei auslandischen Bietern durch einen gleichwertigen Qualifikationsnachweis

zu belegen.

Im Abstand von héchstens funf Jahren ist eine Nachschulung nach den Vorgaben des
Ausbildungsbeirates durchzufihren.

(15) Der Kolonnenfiihrer muss wahrend der Ausfiihrung der Arbeiten standig im Werk bzw. auf
der Baustelle anwesend sein.

3.2 Oberflachenvorbereitung
(siehe DIN EN ISO 12944, Teil 4)

3.2.1 Anforderung an die Oberflachen und Vorbereitungsverfahren

(16) Es sind die Verfahren der Oberflachenvorbereitung und die hierbei zu treffenden
Mafnahmen der jeweiligen Schutzbedirftigkeit der Umgebung (Umwelt- und Arbeitsschutz) und
ggof. der vorhandenen Altbeschichtung anzupassen.

(17) Bei Oberflachenvorbereitung durch Strahlen darf der Vorbereitungsgrad nicht unter Sa 2
%, bei partiellem Strahlen nicht unter P Sa 2 %, (siehe DIN EN I1SO 12944-4 bzw. DIN EN ISO
8501-1 und -2) liegen.
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(18) Der Rauheitsgrad von durch das Strahlen vorbereiteten Oberflachen muss mindestens
mittel (G) gemal DIN EN ISO 8503-1 betragen.

(19) Die Oberflachenvorbereitung durch Strahlen ist mit Strahimittel gemaf DIN EN ISO 11124
oder DIN EN ISO 11126 durchzufuhren.

(20) Beim Sweep-Strahlen von feuerverzinkten Oberflachen dirfen nicht mehr als 15 pm
abgetragen werden. Die Rauheit ist in Abhangigkeit von der Art der Beschichtung festzulegen.

(21) Bei mechanischer Oberflachenvorbereitung muss der Vorbereitungsgrad mindestens St 3
bzw. P St 3 (DIN EN I1SO 8501-1 und -2) entsprechen.

(22) Mechanische Oberflachenvorbereitung mit hand- oder maschinell angetriebenen
Werkzeugen ist nur mit vorheriger Zustimmung in Textform des Auftraggebers zulassig, wenn
andere Vorbereitungsverfahren nicht méglich sind.

(23) Ist beim Ausbessern von Fehlstellen Trockenstrahlen unter Anwendung von mineralischen

Strahlmitteln nicht moglich, muss durch maschinelles Schleifen der
Oberflachenvorbereitungsgrad P Ma (DIN EN ISO 12944-4 bzw. DIN EN ISO 8501-2) erreicht
werden.

(24) Sofern nicht in der Leistungsbeschreibung vorgegeben, bedarf staubbindendes Strahlen
(z. B. Nassstrahlen, Feuchtstrahlen) der vorherigen Zustimmung in Textform des Auftraggebers.
Die Flachen sind so nachzubehandeln, dass der vereinbarte Oberflachenvorbereitungsgrad und
die Rauheit erreicht werden. Gleiches gilt fir Ultrahochdruckwasserwaschen, Abbeizen und
induktives Erhitzen.

(25) Die Staubbelastung der zu beschichtenden Oberflache ist vom Auftragnehmer mit 2
Staubtests je 100 m2 Beschichtungsflache gemaf DIN EN ISO 8502-3 zu prifen. Die Prifungen
sind zu protokollieren. Staubmenge und PartikelgréRe dirfen die Werte der Klasse 2 nicht
Uberschreiten.

(26) Die Gesamtsalzbelastung der Oberflache darf vor dem Beschichten 50 mg/m2 gemaR DIN
EN ISO 8502-9 nicht Uiberschreiten. Wenn dieser Grenzwert Uberschritten wird, miissen diese
Oberflachen durch Reinigen mittels Niederdruckwésche (DIN EN ISO 8501-4) mit Trinkwasser
oder Deionat mit mindestens 150 bar Druck und mit mindestens 50 °C warmem Wasser
vorbereitet werden.

(27) Wenn auf der Oberflache alter Beschichtungen Bewuchs o. &. vorhanden ist, ist dieser als
Teil der Oberflachenvorbereitung mittels Wasserreinigung oder Wasserwaschen (DIN EN ISO
8501-4) zu entfernen.

(28) Der Auftragnehmer hat erkennbare Schaden an den Stahlkonstruktionen, wie
SchweilRnahtrisse, lose Verbindungsmittel, Querschnittsschwéachungen u. &., sowie nicht mehr
bendtigte Altbauteile, die vor und bei der Oberflachenvorbereitung festgestellt werden, dem
Auftraggeber umgehend in Textform mitzuteilen.

3.2.2 Zwischenreinigung

(29) Vor dem Aufbringen von Folgebeschichtungen ist sicherzustellen, dass die Oberflache frei
ist von Verunreinigungen und von zwischenzeitlich angelagerten Salzbeldagen aus
atmospharischer, industrieller und landwirtschaftlicher Einwirkung, aus dem Winterdienst
(Taumittel) oder aus der Wasserbelastung.

(30) Insbesondere nach Zwischenstandzeiten (z. B. witterungsbedingt, Montagezeit) hat der
Auftragnehmer zu prifen, in welchem Umfang eine Reinigung erforderlich ist. Das Ergebnis der
Prufung ist dem Auftraggeber in Textform mitzuteilen. Die Art der Reinigung in Abhangigkeit
vom Ergebnis der Uberpriifung bedarf der Zustimmung des Auftraggebers in Textform.
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3.3 Ausfiihrung der Beschichtungsarbeiten

3.3.1 Ausfiihrungshinweise

(31) Grundlage der Ausfuhrung ist der Korrosionsschutzplan mit einer zeichnerischen
Darstellung des Bauteils. Dieser ist basierend auf der Leistungsbeschreibung des
Auftraggebers durch den Auftragnehmer zu erstellen und dem Auftraggeber rechtzeitig vor
Ausfihrung der Arbeiten zur Zustimmung vorzulegen. Dies beinhaltet auch die
Ausfiihrungsanweisungen fir Schraubverbindungen.

(32) Die Technischen Datenblatter und Verarbeitungsrichtlinien des Stoffherstellers sowie die
EU-Sicherheitsdatenbléatter fur alle zur Anwendung kommenden Stoffe miussen auf der
Baustelle vorliegen und sind zu beachten. Die Unterlagen sind der Ausfiihrungsdokumentation
beizulegen.

(33) Beschichtungsstoffe sind vor und — falls erforderlich — wahrend der Verarbeitung
fachgerecht zu homogenisieren. Durch den Verarbeiter diurfen keine eigenméachtigen
Veranderungen, z. B. durch Zusatze, vorgenommen werden. Erforderliche
Viskositatsnachstellungen sind nur innerhalb der Richtwerte des Technischen Datenblatts und
der Verarbeitungsrichtlinien des Stoffherstellers zuldssig. Angaben (ber Art und Menge des
Verdinnungsmittels oder anderer Zusatze sind im Korrosionsschutzplan und der
Ausfiihrungsdokumentation anzugeben (ggf. ist ein Erwarmen des Gebindes vorzuziehen).

(34) Jede Einzelschicht darf nur dann aufgetragen werden, wenn die Oberflaiche durch den
Auftraggeber bzw. durch vom Auftraggeber beauftragte Dritten freigegeben wurde.
Abweichungen davon bedirfen der vorherigen Zustimmung in Textform des Auftraggebers.

(35) Zur besseren Kontrolle miissen sich die einzelnen Schichten farblich deutlich voneinander
unterscheiden. Die Grundbeschichtung ist im Kontrast zur Stahloberflache einzuféarben.

(36) Vorbereitete Stahloberflachen sind umgehend mit der Grundbeschichtung zu versehen.
Ausgehértete  Grundbeschichtungen  sind  unverziglich mit  Zwischen-  und/oder
Deckbeschichtungen zu versehen, um die Bildung haftungsmindernder Bewitterungsprodukte
zu vermeiden. Andernfalls ist eine Reinigung durchzufiihren.

Die im Technischen Datenblatt und den Verarbeitungsrichtlinien des Stoffherstellers
enthaltenen Angaben zu Mindest- und Hochstdauer der Zwischenstandzeit bis zum Uberdecken
mit der n&chsten Schicht sind zu beachten.

(37) Rollen ist zur Applikation von Grundbeschichtungen nicht zugelassen. Rollen als
Applikationsverfahren bei Zwischen- und Deckbeschichtungen bedarf der Zustimmung des
Auftraggebers. Voraussetzung fir den Einsatz dieses Verfahren ist, dass der
Beschichtungsstoff daflir geeignet ist und die erforderlichen guten Verlaufseigenschaften
besitzt. Details dazu sind dem Technischen Datenblatt und den Verarbeitungsrichtlinien des
Stoffherstellers zu entnehmen.

(38) Beim Transport vom Werk zur Baustelle und bei der Montage sind Schaden am
Korrosionsschutz zu vermeiden.

¢ Bei auftretenden Beschadigungen sind die schadhaften Stellen 2 cm Uber deren Rand hin
aufzurauen.

e Ab einer Schadensflache von 25 cm? ist die Zinkstaub-Grundbeschichtung nach Sweep-
Strahlen oder vergleichbaren Verfahren erneut aufzutragen. Zinkstaub-Uberdeckungen in
den Randbereichen zur vorhandenen Beschichtung sind nicht zulassig.

e Bei Schaden bis zur Stahloberflache von < 25 cm? ist das System ohne Zinkstaub-
Grundbeschichtung, nach Aufrauen, mit einer um 100 pm erhdhten Sollschichtdicke
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aufzubauen. Bei Beschédigung der Zwischen- oder Deckbeschichtungen sind nur diese
nach Aufrauen zu ersetzen.

(39) Bei der Ausfiihrung muss jeder Einzelwert der Trockenschichtdicke mindestens 80 % der
Sollschichtdicke erreichen. Gleichzeitig durfen héchstens 20 % der Messwerte unter der
Sollschichtdicke liegen. Der Mittelwert aller Messergebnisse muss gleich oder groRRer der
Sollschichtdicke sein.

(40) Abweichend von DIN EN ISO 12944, Teil 5 darf die Schichtdicke nicht das Doppelte der
Sollschichtdicke Uberschreiten. Produktspezifische Hochstschichtdicken (z. B. bei Zinkstaub-,
1K-PUR-Stoffen) sind zwingend einzuhalten; die Werte sind den einschlagigen Unterlagen
(siehe Technische Datenblatter und Verarbeitungsrichtlinie des Stoffherstellers) zu entnehmen.
Fir Zinkstaubgrundierungen ist maximal eine Trockenschichtdicke von 125 um, bzw. zuzuglich
Rautiefe 150 um, zulassig, soweit der Hersteller keinen niedrigeren Wert angibt.

(41) Bei magnetinduktiver Schichtdickenbestimmung (z. B. nach ISO 19840) geht die Rautiefe
in den Messwert mit ein. Bei einer mittleren Rautiefe nach DIN EN ISO 12944, Teil 4 ist auf
unlegiertem Stahl von einem Messwert von 25 um auszugehen. Ein Messwert von 150 pm
entspricht also einer Trockenschichtdicke von 125 um.

3.3.2 Verarbeitungs- und Lagerbedingungen

(42) Wahrend des Gesamtprozesses aus Oberflachenvorbereitung und Beschichtungsarbeiten
ist zwischen Objekttemperatur und Taupunkttemperatur der umgebenden Luft ein
Temperaturunterschied von mindestens 3 K einzuhalten.

(43) Zum Nachweis der Verarbeitungsbedingungen und Stofftauglichkeit sind gleichzeitig
Prufplatten (200 mm x 300 mm x 4 mm) zur labormaRigen Prufung der Qualitat der
Beschichtung (im ausfiihrenden Betrieb bzw. auf der Baustelle) mit zu beschichten und dem
Auftraggeber bzw. seiner von ihm beauftragten Institution zu Ubergeben. Die Anzahl der
Prufplatten ist in der Leistungsbeschreibung festgelegt. Diese Prifplatten werden vom
Auftraggeber im Rahmen der Kontrollprifung und bei Gewahrleistungsméngel mit
herangezogen.

(44) Bis zum Erreichen von Trocknungsgrad 6 (DIN EN ISO 9117-5) der letzten Deckschicht
dirfen die beschichteten Bauteile keiner Freibewitterung ausgesetzt werden.

(45) Fur die Lagerbedingungen der Beschichtungsstoffe gilt das Technische Datenblatt des
Stoffherstellers. Der Auftragnehmer hat entsprechende Vorkehrungen zu treffen und die
erforderlichen Gerate und Einrichtungen zur Einhaltung der im Datenblatt beschriebenen
Bedingungen vorzuhalten.

3.3.3 BaustellenschweiRst6e und Verbindungen

(46) Beim Beschichten von Bauteilen im ausfilhrenden Betrieb ist der Bereich der
Baustellenschweil3std3e wie folgt zu behandeln:

e Schweil3nahtbereiche sind auf 250 mm Breite von der Schwei3nahtkante abzukleben.

e Die Grundbeschichtung in Sollschichtdicke ist bis an die Abklebekante heranzufiihren
(Abdeckung im Schweil3nahtbereich belassen).

e Weitere Schichten sind jeweils um 50 mm vom Rand der vorherigen abzusetzen (siehe
Anhang 2, Bild A 1).

(47) Die Abklebung ist vor Trocknung der Beschichtung restlos zu entfernen. Nach dem
SchweiRvorgang sind die zuvor abgeklebten Bereiche zu saubern. Bei langerer
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Zwischenstandzeit ist die freiliegende Stahloberflache mit einer geeigneten Grundbeschichtung
temporar zu schiitzen, um Rostfahnen wahrend der Bauzeit zu vermeiden.

Vor dem endgiltigen Beschichten ist im zuvor ausgesparten Bereich der vereinbarte
Oberflachenvorbereitungsgrad herzustellen.

(48) Bei einer eventuell noétigen Vorwarmung der Schweilnahtbereiche mit einer
Warmeeinflusszone > 250 mm, z. B. bei groRen Blechdicken, kann auch eine gréRere Breite
des von der Zwischen- und Deckbeschichtung freizuhaltenden und vor dem endgultigen
Beschichten abzustrahlenden Bereichs erforderlich sein. Die Breite der Abklebung ist
entsprechend anzupassen.

(49) Sofern die  Grundbeschichtung des Korrosionsschutzsystems aus Zinkstaub-
Beschichtungsstoffen besteht, ist fur den ausgesparten Bereich die
Zinkstaubgrundbeschichtung so auszubessern, dass keine Schichtdicke {ber 125 pm
(Messtoleranz siehe (41)) entsteht und die angrenzende Deckbeschichtung nicht Gberappliziert
wird.

(50) Verbindungselemente (Schrauben, Niete) sind mindestens so wirksam zu schiitzen wie die
Oberflache der Stahlbauteile selbst.

(51) Beim Herstellen der Verbindung im Werk ist das Beschichtungssystem analog zum
Schichtaufbau der Tragkonstruktion aufzubringen. Verbindungsmittel gemafi DIN EN 1993-1-8
der Kategorie A, D u. E, erhalten den gleichen Beschichtungsaufbau, wie das Bauteil selbst.
Dabei sind die noch sichtbaren Teile der Verbindungsmittel (Schraubenkopf, Scheiben, Muttern)
nach dem planmafiigen Anziehen von Verunreinigungen (u. a. Fett) zu reinigen. Die
Oberflachenvorbereitung erfolgt mittels ,Sweep-Strahlen”.

(52) Beim Herstellen von vorgespannten Verbindungen (HV oder HVP) auf der Baustelle
gemafl DIN EN 1993-1-8 der Kategorie A, D u. E, die planmaRig unterhalten werden und in
diesem Rahmen auch zuganglich und auswechselbar sind, darf die Vorbereitung und
Beschichtung gemaR der nachfolgenden Beschreibung erfolgen:

Nach dem planméRigen Anziehen sind die noch sichtbaren Teile der Verbindungsmittel von
Verunreinigungen (u. a. Fett) zu reinigen. Die gereinigten Oberflachen sind mit
Kunststoffschleifvlies sorgféltig anzuschleifen.

Auf feuerverzinkten Schrauben ist ein geeigneter Haftvermittler, passend zum gewahlten
Beschichtungssystem, einzusetzen.

Beim Herstellen der planmaRigen Verbindung wahrend der Montage auf der Baustelle darf der
Beschichtungsaufbau auf die Grundbeschichtung, eine Zwischenbeschichtung und eine
Deckbeschichtung reduziert werden.

(53) Bei Schraubverbindungen (z. B. vorgespannte Schraubverbindungen) sind die
mechanischen Belastungen der Beschichtung auf den Kontaktflachen zu beachten:

¢ Die Beschichtung dieser Bereiche ist explizit im Korrosionsschutzplan aufzufiihren.

¢ Die Kontaktflachen sind grundsétzlich mit einer Grundbeschichtung zu versehen.

e Nach dem Verschrauben sind die Verbindungsmittel gemaR Korrosionsschutzplan zu
behandeln.

3.3.4 Anforderungen an die Geratetechnik
(54) Die Verwendung von Mehrwegstrahlimitteln erfordert eine Anlage, in der das wieder zu

verwendende Strahlmittel von Beschichtungsstoff-, Rost- und Schmutzpartikeln und ggf.
Schadstofffraktionen getrennt wird.
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(55) Fur Nasslackverfahren sind Airless-Gerédte einzusetzen. Druckluftspritzen ist nur mit
Zustimmung in Textform des Auftraggebers zulassig.
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3.3.5 Kontrollflachen
(siehe DIN EN 1SO 12944, Teil 7)

(56) Kontrollflachen sind nach Art, GréRe und Lage im Korrosionsschutzplan vor
Ausfuhrungsbeginn festzulegen und in den Dokumentationen zur Qualitatssicherung
aufzufihren, die dem Auftraggeber zu tUbergeben sind.

(57) Der Auftragnehmer hat seine Vertragspartner Uber den Zeitpunkt des Anlegens der
Kontrollflachen mindestens sieben Kalendertage vor Ausfiihrung zu unterrichten.

4  Arbeits- und Umweltschutz
(siehe auch DIN EN ISO 12944, Teil 1, Abschnitt 6 und Teil 4)

4.1 Allgemeines

(58) Fur Ent- und Beschichtungsarbeiten sind SchutzmaflRnahmen zu treffen, um Gefahrdungen
von Personen und Schadigung bzw. Kontaminierungen der Umwelt, Verkehrsanlagen, Anlagen
Dritter, usw. zu vermeiden. Bei schadstoffhaltigen Altbeschichtungen an Stahl(wasser)bauten
sind in Abhéangigkeit des Schadstoffpotentials die jeweils aktuellen Fassungen der anhangigen
Technischen Regeln fur Gefahrstoffe (TRGS) den Arbeiten zugrunde zu legen.

(59) Einhausungen miissen so errichtet werden, dass eine Emission von Fremd- und
Schadstoffen in die Umwelt zuverlassig vermieden wird. Der Auftragnehmer hat vor Beginn der
Ent- und/oder Beschichtungsarbeiten einen Nachweis Uiber die Wirksamkeit der Einhausung zu
erbringen.

Weiterhin ist bei der Entfernung von schadstoffhaltigen Altbeschichtungen die
Unterdruckféhigkeit der Einhausung in Anlehnung an das jeweils geltenden Regelwerke
(GefStoffV, TRGS etc.) zu erbringen.

(60) Die Schutzmaflinahmen sind vor der Ausfiihrung detailliert zu beschreiben, zeichnerisch
darzustellen und die Dokumentation dem Auftraggeber zu Gibergeben.

4.2 SchutzmaBnahmen bei Entschichtung, Oberflachenvorbereitung und
Applikation

4.2.1 Anforderungen an die Einriistung und Einhausung

(61) Trag- und Schutzgeriste dirfen die Standsicherheit des Bauwerkes und von Bauwerksteilen
(z. B. Verschluss, Revisionsverschluss) nicht beeintrachtigen und das Bauwerk nicht
beschadigen.

(62) Einhausungen sind stets dicht und wetterfest auszubilden.

4.2.2 SchutzmaBBnahmen bei der Applikation

(63) Schutzmafl3inahmen orientieren sich an der Art des Applikationsverfahrens. Streichen und
Rollen erfordern Abdeckungen gegen abtropfende Beschichtungsstoffe. Bei Spritzverfahren
(z. B. airless) sind zusatzliche Vorkehrungen gegen die Ausbreitung von Spritznebel bzw.
gegen Overspray zu ergreifen.

(64) Bei abschnittsweiser Bauteilbearbeitung sind Strahimittelabfalle und sonstige
Verunreinigungen vollstandig aus dem Arbeitsbereich zu entfernen.
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4.3 Entsorgung von Strahimittelabfallen

4.3.1 Allgemeines

(65) Fur Schutzmalnahmen und Entsorgung von Strahlmittelabféllen beim Korrosionsschutz
von Stahlwasserbauten ist Anhang D der ZTV-ING, Teil 4, Abschnitt 3 bzw. der ,Leitfaden fir
die Entschichtung von mit schadstoffhaltigen Altanstrichen beschichteten Stahl(wasser)bauten
und sonstigen Bauwerken der Wasserstral3en- und Schifffahrtsverwaltung des Bundes® zu
beachten.

(66) Bei KorrosionsschutzmafRnahmen anfallende Strahlmittelriickstdnde sind Abféalle. Abfélle
zur Verwertung sind Abfélle, die verwertet werden; Abfélle, die nicht verwertet werden, sind
Abfalle zur Beseitigung.

(67) Die ordnungsgemalie Entsorgung und Verwertung der Abfélle ist im KrWG, in der LAGA
Mitteilung 23 und in den dazu erlassenen Verordnungen und Verwaltungsvorschriften geregelt.

(68) Strahlmittelabfélle sind je nach den raumlichen Umgebungsbedingungen bzw.
Bearbeitungsbereichen (Betriebsbedingungen, Witterung, Windverhéltnissen, Belastbarkeit der
Einristung) in angemessenen Zeitabstdnden aufzunehmen, zu sammeln und fir die
Entsorgung bereit zu stellen.

(69) Strahimittelabfélle sind am Anfallort in geeigneten, sicher verschlielbaren und
gekennzeichneten Behaltnissen bzw. Bereichen fir die Abholung zur Entsorgung so bereit zu
stellen, dass keine Gefahren fir Mensch und Umwelt entstehen.

(70) Sammelstellen fur Strahimittelabfélle sind so einzurichten, dass keine Gefahren durch
Baustellen- oder allgemeine Verkehre oder durch Hochwasserereignisse entstehen.

(71) Strahimittelabfélle aus mineralischen und aus metallischen Einweg- oder
Mehrwegstrahlmitteln sind abhangig von ihrem Schadstoffgehalt den Abfallschliisseln 12 01 16
oder 12 01 17 gemall AVV zuzuordnen. Gemall § 3 KrwWG sind Strahimittelabfélle mit dem
Abfallschlissel 12 01 16 ,gefahrliche Abfalle” im Sinne des § 48 KrWG und Strahlmittelabfélle
mit dem Abfallschlissel 12 01 17 ,nicht gefahrlich®.

(72) Es ist nicht zuldssig, Strahlmittelabfélle unterschiedlicher Herkunft (Strahimittelart, ggf. Art
der Beschichtung und Bauwerk) vor der Entsorgung untereinander oder mit anderen Abféllen zu
vermischen. Weiterhin sind kontaminierte Strahlmittel aus Entschichtungsprozessen sortenrein
von unkontaminierten Strahlmitteln aus Vorbehandlungsprozessen (Vorbereiten von
beschichtungsfreien Stahlsubstraten auf Oberflachenvorbereitungsgrad Sa 2 %2 nach DIN EN
ISO 12944) zu trennen und zu entsorgen. Nur beim Strahlen auf zuvor auf den
Oberflachenvorbereitungsgrad Sa 2 % vorbereiteten Oberflachen kann das Strahlmittel als
unkontaminiert deklariert werden.

4.3.2 Vorgehensweise

(73) Zu Beginn der Entschichtungsarbeiten ist eine reprasentative Ruckstellprobe von den
Strahimittelriickstanden zu entnehmen und bei Unklarheiten im Zuge der auftragnehmerseitigen
Deklaration einer Vergleichsanalyse zu unterziehen. Werden zu einem spateren Zeitpunkt
Beschichtungen mit einem anderen Gefahrstoffpotential bearbeitet, kdnnen weitere
Probennahmen notwendig sein. Dabei ist nach Art der Strahlmittelriickstdnde und dem
Entschichtungsprozess zu differenzieren. Mischproben dirrfen nur von Abféllen gleicher Art und
Herkunft hergestellt werden. Art und Umfang der Untersuchungen fir die Deklarationsanalyse
werden in Abstimmung mit dem Entsorgungsfachbetrieb und dem Auftraggeber, wenn dieser
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Erzeuger der Strahlmittelabfélle ist, festgelegt. Die Deklarationsanalyse muss die Zuordnung zu
den Abfallschliisselnummern enthalten.

4.3.3 Nachweisverfahren

(74) Fur die Entsorgung von Strahlmittelabfallen mit geféhrlichen Verunreinigungen ist ein
Entsorgungsnachweis gemafi § 3 NachwV zu fiihren.

(75) Ist der Auftraggeber Erzeuger nicht gefahrlicher Strahimittelabfélle und ist die Entsorgung
nach § 16 Abs. 1 KrWG an den Auftragnehmer Ubertragen, weist dieser dem Auftraggeber die
Eignung des Entsorgungsbetriebes durch geeignete Unterlagen (z. B. Anlagengenehmigung,
Auskunft der zustdndigen Aufsichts- oder Abfallbehérden) sowie die ordnungsgemale
Entsorgung Uber das elektronische Nachweisverfahren nach und tbergibt dem Auftraggeber im
Falle einer Anordnung gemaR § 51 KrWG die zur Nachweisfihrung nach der
Nachweisverordnung erforderlichen Originalunterlagen.

Wird das Nachweisverfahren in elektronischer Form durchgefiihrt, hat der Auftragnehmer die
notwendigen Maf3nahmen zu treffen, um dem Auftraggeber die elektronische Nachweisfuihrung
zu ermdglichen.

(76) Vor Beginn des Transports zur Entsorgung von Strahlmittelabféllen ist dem Auftraggeber
eine Erlaubnis nach § 54 Abs. 1 KrWG vorzulegen. Bei den gegebenen Voraussetzungen ist
auch ein Nachweis nach § 54 Abs. 3 KrWwWG mdoglich.

5 Giiteliberwachung und Ubereinstimmungsnachweis/Abnahmepriifzeugnis
(siehe DIN EN ISO 12944, Teile 1 bis 8 sowie RPB)

5.1 Abnahmepriifzeugnis fiir Beschichtungsstoffe gemafR DIN EN 10204

(77) Die Bestatigung der Ubereinstimmung mit den Ergebnissen der Priifzeugnisse der
Grundprifungen nach RPB muss fir jede Charge der Beschichtungsarbeiten mit einem
Abnahmepriifzeugnis 3.1 nach DIN EN 10204 erfolgen.

(78) Fur Beschichtungsstoffe, die fur im Bauvertrag besonders ausgewiesene Bauwerke,
Bauteile oder Flachen vorgesehen sind, ist ein Abnahmepriifzeugnis 3.2 gemafi DIN EN 10204
beizubringen.

(79) Fir das Abnahmeprifzeugnis 3.2 hat der Auftragnehmer eine vom Auftraggeber
anerkannte  Konformitatsbewertungsstelle gemaR KBS-Liste der Bundesanstalt fir
StralRenwesen rechtzeitig zu beauftragen, um die Priifungen an den Beschichtungsstoffen von
jenen Chargen durchzufuhren, von denen die Lieferung erfolgt. Werden mehrere Chargen fir
den vorgesehenen Zweck gefertigt, sind die Priifungen an Proben aus jeder Charge
durchzufithren. Details sind den RPB zu entnehmen.

5.2 Uberwachung der Ausfiihrung und Priifung der Leistungen

5.2.1 Allgemeines

(80) Das Einhalten der festgelegten Anforderungen an die Ausflhrung und Leistungen ist
gemal MeKS zu Uberwachen.

(81) Die Uberwachung des Auftragnehmers ist Teil der Ausfiihrungsiiberwachung.
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(82) Der Auftragnehmer hat dem Auftraggeber, bzw. der von ihm beauftragten
Uberwachungsstelle, die Ausfiihrungszeiten eine Woche vor Beginn der Ausfilhrung
anzuzeigen.

5.2.2 Uberwachung durch den Auftragnehmer (Eigeniiberwachung)

(83) Als Erganzung zum Korrosionsschutzplan erstellt der Auftragnehmer die Angaben zu einer
Spezifikation fur die Ausfihrung und Eigenlberwachung von Beschichtungsarbeiten
entsprechend DIN EN ISO 12944, Teil 8, Tabelle 4. Die Unterlagen sind dem Auftraggeber
rechtzeitig vor Ausfuihrung der Korrosionsschutzarbeiten zur Genehmigung vorzulegen.

(84) Der Auftragnehmer hat fiir die Uberwachung eine qualifizierte und erfahrene Person zu
benennen. Vor Beginn der Bauausfiihrung hat er das ausfihrende Fachpersonal einzuweisen.

(85) Wahrend der Ausfiihrung der Korrosionsschutzarbeiten sind die Uberwachungspriifungen
schriftlich zu dokumentieren. Dies gilt fur Ausfihrungen auf der Baustelle und im ausfiihrenden
Betrieb.

Die Ergebnisse sind vom Auftragnehmer mindestens bis zum Ablauf der Verjahrungsfrist fur
Mangelanspriiche aufzubewahren.

Dem Aufraggeber ist die Dokumentation mit Aufzeichnung zur Einsicht vorzulegen und mit
Abschluss der Arbeiten (Auslieferung der Bauteile) auszuhandigen.

(86) Zu den Aufzeichnungen gehdren Tagesberichte, Prufprotokolle und
Uberwachungsberichte. Fir Priifprotokolle der Oberflachenvorbereitung und Applikation sind
Anhadnge H und | der DIN EN ISO 12944-8:2018-04 zu verwenden. Die verwendeten
Messgerate sind anzugeben.

(87) Die Aufzeichnungen missen mindestens folgende Angaben und Unterlagen enthalten:

¢ Abnahmepriifzeugnis

e Lieferwerk und Lieferscheine

e Bezeichnung der Beschichtungsstoffe

e Chargennummern und Zuordnung zur Einbauflaiche, Datum der Stoffherstellung sowie
Ablaufdatum bzw. zulassige Lagerzeit

e Zeitabschnitte der einzelnen Ausfiihrungsarbeiten

e Verarbeitungs- und Aushartungsbedingungen (Klimadaten etc.)

e besondere Vorkommnisse

e Art und Datum der Prifungen

e Ergebnisse der Prifungen und Vergleich mit den Anforderungen

¢ Name und Unterschrift des fiir die Uberwachung Verantwortlichen

(88) Ausbesserungs- und Teilerneuerungsmafinahmen sind gleichermaf3en zu dokumentieren.

(89) Zerstérende Messungen bedirfen der vorherigen Zustimmung des Auftraggebers. Die
zerstdrte Beschichtung ist instand zu setzen.

(90) Die Prifung der Rauheit erfolgt durch Sicht- und Tastvergleich mit ISO-
Rauheitsvergleichsmustern nach DIN EN ISO 8503-2 oder nach Zustimmung durch den
Auftraggeber mittels Abdruckverfahren nach DIN EN ISO 8503-5.

(91) Die Messungen zur Ermittlung der Taupunkttemperatur und der Objekttemperatur sind in
ortlich erforderlichem Umfang, jedoch mindestens zweimal taglich und zeitnah vor den
Beschichtungsarbeiten, mit kalibrierten digitalen Messgeraten durchzufiihren und
aufzuzeichnen. Die Bauteiltemperatur ist mittels Kontaktsonde an der Oberflache des Bauteils
zu messen. Die Umgebungsbedingungen sind auch wahrend der Aushartung aufzuzeichnen.

ZTV-W LB 218 Ausgabe 2025 Seite 13 von 15



(92) Zur Messung der Trockenschichtdicken sind Gerate einzusetzen, die mit
elektromagnetischem bzw. fir den Werkstoff geeigneten Verfahren arbeiten. Die Ergebnisse
mussen in einem digitalen Format gespeichert werden und auslesbar sein. Die Gerate sind vor
jedem Messeinsatz nach den Angaben des Gerateherstellers zu kalibrieren. Die Messsonden
mussen an den Grundwerkstoff angepasst sein (ferritisch, nicht-ferritisch).

(93) Die Schichtdicken aller Teilbeschichtungen und des Gesamtsystems sind nach MeKS zu
protokollieren.

5.2.3 Uberwachung durch den Auftraggeber (Kontrollpriifungen)

(94) Der Auftraggeber kann die Kontrollprifung der gesamten Leistung und auch von
Teilleistungen auf Dritte (z. B. Prifstellen bzw. Uberwachungsstellen) iibertragen.

(95) Kontrollprifungen werden durchgefiihrt, um festzustellen, ob die Leistung den
vertraglichen Anforderungen entsprechen. Die Ergebnisse der Kontrollpriifungen gelten nicht
als Abnahme im Sinne von VOB/B § 12.

(96) Prufungen bis hin zu Probennahmen, die im ausfiihrenden Betrieb oder auf der Baustelle
getatigt werden, werden in Anwesenheit der nach (84) benannten verantwortlichen Person des
Auftragnehmers durchgefiihrt. Sie finden auch in Abwesenheit des Auftragnehmers statt, wenn
er den rechtzeitig bekannt gegebenen Termin nicht wahrnimmt.

(97) Der Auftraggeber hat das Recht eine Riickstellprobe des Beschichtungsstoffs wahrend der
Beschichtungsarbeiten zu entnehmen.

(98) Der Auftragnehmer muss die zu prufenden Bauteile fir den Auftraggeber oder dessen
beauftragten Dritten so zuganglich machen, dass diese ungehindert die vorgesehenen
Kontrollprufungen und Messungen durchfiihren kénnen.

(99) Der Mindestumfang der Kontrollprifungen ist MeKS zu entnehmen.

5.3 Uberwachungs- und Zutrittsrechte

(100) Der Auftragnehmer hat sicherzustellen, dass die dem Auftraggeber gemaR § 4 Abs. 1 Nr.
2 VOB/B zustehenden Uberwachungs- und Zutrittsrechte sich auch auf Arbeitsplatze,
Werkstatten und Lagerraume der Nachunternehmer erstrecken.

(101) Der Auftragnehmer hat sicherzustellen, dass das Recht des Auftraggebers zur
Einsichtnahme in Unterlagen gemal & 4 Abs. 1 Nr. 2 VOB/B sich auch auf die
Nachunternehmer erstreckt.

6 Nebenleistungen und Besondere Leistungen (zu Nr. 4)

6.1 Nebenleistungen
Die folgenden Leistungen sind Nebenleistungen:
(102) Leistungen des Auftragnehmers fiir die Uberwachung durch den Auftraggeber.

(203) Arbeitsunterbrechungen einschlielich der Ausfall- und Vorhaltezeiten von Geraten bei
Kontrollprifungen des Auftraggebers (siehe Abschnitt 5.2.3).

(104) Fur die Feststellung fertig gestellter Teilleistungen und fur die Abnahme ist die
Zuganglichkeit der einzelnen Bauteile durch den Auftragnehmer sicherzustellen.
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6.2 Besondere Leistungen

Ergdnzend zum Abschnitt 4.2 der VOB/C ATV DIN 18364 sind nachfolgende Leistungen
besondere Leistungen:

(105) Das Bereitstellen einer Riickstellprobe des Beschichtungsbetriebs an den Auftraggeber
(siehe 97).

(106) Die Herstellung von Prufplatten (siehe (43)).
(107) Das Erstellen des Abnahmepriifzeugnisses 3.2 (siehe (78)).

(108) Komplette Dokumentation aller nach ZTV-W LB 218 geforderten Unterlagen (siehe
Abschnitt 5.2.2) einschlieBlich Korrosionsschutzplan fur Neubau, Instandsetzung sowie
Ausbesserung und Ubergabe der Unterlagen an den Auftraggeber in kompletter Form und im
von ihm vorgegebenen Format.
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Anhang 1: Zusammenstellung der zitierten Normen, Liefer- und Vertragsbedingungen, Richtlinien und

Empfehlungen
Asbest-/PAK-/PCB-/
Blei-Leitfaden

ATV DIN 18364

AVV
DIN EN 1090

DIN EN ISO 8501

DIN EN ISO 8502

DIN EN ISO 8503

DIN EN ISO 9117-5
DIN EN 10204

DIN EN ISO 11124

DIN EN ISO 11126

DIN EN ISO 12944

DIN EN 12954

ISO/IEC 17025

ISO 19840

KBS-Liste

KOR-Schein

Kr'WG

Leitfaden fur die Entschichtung von mit schadstoffhaltigen Altanstrichen beschichteten
Stahl(wasser)bauten und sonstigen Bauwerken der Wasserstraf3en- und Schifffahrtsverwaltung
des Bundes, Bundesministerium fiir Verkehr und digitale Infrastruktur

VOB Vergabe- und Vertragsordnung fiir Bauleistungen - Teil C: Allgemeine Technische
Vertragsbedingungen fiir Bauleistungen (ATV) - Korrosionsschutzarbeiten an Stahlbauten

Verordnung Uber das Européische Abfallverzeichnis (Abfallverzeichnis-Verordnung — AVV)
Ausfiihrung von Stahltragwerken und Aluminiumtragwerken

Vorbereitung von Stahloberflachen vor dem Auftragen von Beschichtungsstoffen - Visuelle
Beurteilung der Oberflachenreinheit

Teil 1: Rostgrade und Oberflachenvorbereitungsgrade von unbeschichteten Stahloberflachen
und Stahloberflachen nach ganzflachigem Entfernen vorhandener Beschichtungen

Teil 2: Verfahren zur Prifung der Rauheit von gestrahltem Stahl - Vergleichsmusterverfahren
Teil 4: Ausgangszustdnde, Vorbereitungsgrade und Flugrostgrade in Verbindung mit
Wasserwaschen

Vorbereitung von Stahloberflachen vor dem Auftragen von Beschichtungsstoffen - Prifungen
zum Beurteilen der Oberflachenreinheit

Teil 3: Beurteilung von Staub auf fir das Beschichten vorbereiteten Stahloberflachen
(Klebeband-Verfahren)

Teil 6: Losen von wasserlslichen Verunreinigungen zur Analyse (Bresle-Verfahren)

Teil 9: Feldverfahren zur Bestimmung von wasserldslichen Salzen durch Leitféahigkeitsmessung

Vorbereitung von Stahloberflachen vor dem Auftragen von Beschichtungsstoffen -
RauheitskenngrofZen von gestrahlten Stahloberflachen

Beschichtungsstoffe - Trocknungspriifungen - Teil 5: Abgewandeltes Bandow-Wolff-Verfahren
Metallische Erzeugnisse - Arten von Prifbescheinigungen

Vorbereitung von Stahloberflachen vor dem Auftragen von Beschichtungsstoffen -
Anforderungen an metallische Strahimittel

Vorbereitung von Stahloberflachen vor dem Auftragen von Beschichtungsstoffen -
Anforderungen an nichtmetallische Strahimittel

Beschichtungsstoffe - Korrosionsschutz von Stahlbauten durch Beschichtungssysteme
Teil 1: Allgemeine Einleitung

Teil 2: Einteilung der Umgebungsbedingungen

Teil 3: Grundregeln zur Gestaltung

Teil 4: Arten von Oberflachen und Oberflachenvorbereitung

Teil 5: Beschichtungssysteme

Teil 6: Prifungen

Teil 7: Ausfiihrung und Uberwachung der Beschichtungsarbeiten

Teil 8: Erarbeiten von Spezifikationen fir Erstschutz und Instandsetzung

Grundlagen des kathodischen Korrosionsschutzes von metallenen Anlagen in Béden und
Wassern

Allgemeine Anforderungen an die Kompetenz von Prif- und Kalibrierlaboratorien

Beschichtungsstoffe - Korrosionsschutz von Stahlbauten durch Beschichtungssysteme -
Messung der Trockenschichtdicke auf rauen Substraten und Kriterien fir deren Annahme

BASt-Zusammenstellung der Konformitatsbewertungsstellen (KBS-Stellen) fur den Bereich TL
KOR-Stahlbaute; https://www.bast.de/DE/Ingenieurbau/Qualitaetsbewertung/Anerkennung/
pdf/puez-stellen.html

Qualifikation fiir Fihrungskrafte auf Korrosionsschutzbaustellen,
https://www.bundesverband-korrosionsschutz.de/kor-schein/informationen-zum-kor-schein

Kreislaufwirtschaftsgesetz
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LAGA Mitteilung 23

MeKS

MKKS

MKWAS

NachwV

Richtlinien

Kontrollprifungen

RPB

TL/TP-ING

VGBe/BAW-Standard

VOB/B

ZTV-ING 4/3

ZTV-W LB 220

Zugelassene Systeme

Mitteilung der Bund/Lander-Arbeitsgemeinschaft Abfall (LAGA) 23: Vollzugshilfe zur Entsorgung
asbesthaltiger Abfalle

Merkblatt Kontrollpriifungen bei Stahlwasserbauten (MeKS), Bundesministerium fir Verkehr
und digitale Infrastruktur

Merkblatt Kathodischer Korrosionsschutz im Stahlwasserbau (MKKS), Bundesanstalt fur
Wasserbau, Karlsruhe

Merkblatt Korrosionsschutz fiir Wasserfahrzeuge und schwimmende Schifffahrtszeichen in der
WSV (MKWAS), Bundesanstalt fiir Wasserbau, Karlsruhe

Verordnung Uber die Nachweisfihrung bei der Entsorgung von Abféllen (Nachweisverordnung -
NachwV)

Richtlinien fur Kontrollprifungen, Anhang E der ZTV-ING - Teil 4 Stahlbau, Stahlverbundbau -
Abschnitt 3 Korrosionsschutz von Stahlbauten, Bundesministerium fur Digitales und Verkehr

Richtlinien fur die Priifung von Beschichtungsstoffen fiir den Korrosionsschutz im
Stahlwasserbau, Bundesanstalt fir Wasserbau, Karlsruhe

Technische Lieferbedingungen und Technische Prifvorschriften fir Ingenieurbauten, Teil 4
Abschnitt 3, Technische Lieferbedingungen fur Beschichtungsstoffe fur den Korrosionsschutz
von Stahlbauten (TL KOR-Stahlbauten), Technische Prifvorschriften fir Beschichtungsstoffe
fur den Korrosionsschutz von Stahlbauten (TP KOR-Stahlbauten), Bundesministerium fiir
Digitales und Verkehr

VGBe/BAW-Standard Korrosionsschutz von Offshore-Bauwerken zur Nutzung der Windenergie,
4. Ausgabe 2023, vgbe energy e. V.

Teil 1: Allgemeines, VGBE-S-021-01-2023-05

Teil 2: Anforderungen an Korrosionsschutzsysteme, VGBE-S-021-02-2023-05-DE

Teil 3: Applikation von Beschichtungssystemen, VGB-S-021-03-2023-05-DE

Allgemeine Vertragsbedingungen fur die Ausfuhrungen von Bauleistungen, Teil B

Zusatzliche Technische Vertragsbedingungen und Richtlinien fir den Ingenieurbau, Teil 4
Stahlbau, Stahlverbundbau, Abschnitt 3 Korrosionsschutz von Stahlbauten, Bundesministerium
fur Digitales und Verkehr

Zusétzliche Technische Vertragsbedingungen - Wasserbau (ZTV-W) fur Kathodischen
Korrosionsschutz im Stahlwasserbau (Leistungsbereich 220), Bundesministerium fur Verkehr,
Bau und Stadtentwicklung

Liste der zugelassenen Systeme,
https://www.baw.de/de/publikationen/qualitaetsbewertung/qualitaetsbewertung.html
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Anhang 2: Schematische Darstellung der Ausfihrung der Korrosionsschutzbeschichtung im Bereich von
Baustellenschwei3stéRen bei Warmeeinflusszonen

Bild A 1: Schematische Darstellung der Ausfilhrung der Korrosionsschutzbeschichtung im Bereich von Bau-
stellenschweil3st6R3en bei Warmeeinflusszonen nach (46)

_ 50mm 50mm 250mm

SchweilR-
kante

[ Deckbeschichtung B Abdeckung/Abklebung

B zwischenbeschichtung
[ Grundbeschichtung

ZTV-W LB 218 Ausgabe 2025 Seite 18 von 15



	1 Geltungsbereich (zu Nr. 1)
	2 Beschichtungssysteme (zu Nr. 2)
	3 Ausführung der Korrosionsschutzarbeiten (zu Nr. 3)
	3.1 Qualifikation des Auftragnehmers
	3.2 Oberflächenvorbereitung
	3.2.1 Anforderung an die Oberflächen und Vorbereitungsverfahren
	3.2.2 Zwischenreinigung

	3.3 Ausführung der Beschichtungsarbeiten
	3.3.1 Ausführungshinweise
	3.3.2 Verarbeitungs- und Lagerbedingungen
	3.3.3 Baustellenschweißstöße und Verbindungen
	3.3.4 Anforderungen an die Gerätetechnik
	3.3.5 Kontrollflächen


	4 Arbeits- und Umweltschutz
	4.1 Allgemeines
	4.2 Schutzmaßnahmen bei Entschichtung, Oberflächenvorbereitung und Applikation
	4.2.1 Anforderungen an die Einrüstung und Einhausung
	4.2.2 Schutzmaßnahmen bei der Applikation

	4.3 Entsorgung von Strahlmittelabfällen
	4.3.1 Allgemeines
	4.3.2 Vorgehensweise
	4.3.3 Nachweisverfahren


	5 Güteüberwachung und Übereinstimmungsnachweis/Abnahmeprüfzeugnis
	5.1 Abnahmeprüfzeugnis für Beschichtungsstoffe gemäß DIN EN 10204
	5.2 Überwachung der Ausführung und Prüfung der Leistungen
	5.2.1 Allgemeines
	5.2.2 Überwachung durch den Auftragnehmer (Eigenüberwachung)
	5.2.3 Überwachung durch den Auftraggeber (Kontrollprüfungen)

	5.3 Überwachungs- und Zutrittsrechte

	6 Nebenleistungen und Besondere Leistungen (zu Nr. 4)
	6.1 Nebenleistungen
	6.2 Besondere Leistungen


