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1 Allgemeines

(1) Die Technischen Prifvorschriften fiur Beschich-
tungsstoffe fur den Korrosionsschutz von Stahl-bauten
(TP KOR-Stahlbauten) enthalten  Angaben  zur
Durchfihrung der nach den Technischen Liefer-
bedingungen  fir  Beschichtungsstoffe  fur  den
Korrosionsschutz ~ von  Stahlbauten (TL  KOR-
Stahlbauten) geforderten Prufungen.

(2) Art und Umfang der Einzelpriifungen sowie die
entsprechenden Anforderungen sind ebenfalls den TL
KOR-Stahlbauten zu enthehmen.

(3) Die Menge der fur die Prufung einzureichenden
Stoffproben ist mit der Prifstelle (P-Stelle gemal TL
KOR-Stahlbauten) abzustimmen. Der Hersteller ist
verpflichtet, fur die Prifung nicht bendtigte Stoffe
zuriickzunehmen.

(4) Weitergehende Beschreibungen der Prif-verfahren
sind in Nr. 4 aufgefuhrt.

(5) Bei den Grund- und den Wiederholungs-priifungen
muss grundsétzlich immer das jeweilige Prifprogramm in
seiner Gesamtheit fiir einen Prifauftrag durchgefuhrt
werden. Eine Zusammenstellung eines
Prufberichtes / Pruf-zeugnisses aus mehreren
Einzelprifungen (die z.B. zu unterschiedlichen Zeiten,
unterschiedlichen Auftragen bzw. unterschiedlichen
Zusammen-hangen durchgefiihrt wurden) ist nicht
zulassig.

2 Proben von
Beschichtungsstoffen

(1) Proben von Beschichtungsstoffen sind nach DIN EN
ISO 15528 zu entnehmen und nach DIN EN ISO 1513
fur die weiteren Prifungen vorzube-reiten.

(2) Fur die Probenentnahme bei Abnahmeprif-ungen
3.2 und Wiederholungsprifungen sind zwei
Mdglichkeiten zulassig:

— der  Beschichtungsstoffhersteller ~ sendet  die
Prufmuster in einem handhabbaren Original-gebinde
an das Prufinstitut.

— das Prifmuster wird vom Qualitatsbeauftragten des
Beschichtungsstoffherstellers aus der betreffenden
Charge enthommen und in einem handhabbaren
Behaltnis an das Prifinstitut versendet. Bestandteil
der Sendung ist das eigenverantwortlich vom

Qualitatsbeauftragten angefertigte
Probenentnahmeprotokoll. Der Inhalt des
Probenentnahmeprotokolls (z.B. Datum,
Probennehmer, Ort der Proben-entnahme,

Produktname, Gesamtgewicht  der  Charge,
Chargennummer, Gewicht) ist vor der
Probenentnahme mit dem Priifinstitut abzu-stimmen.

(3) Angaben in %-Anteilen bedeuten Masse-%-An-teile,
wenn nicht anders angegeben.

(4) Die Beschichtungsstoffe missen frei von Stippen
sein. Sie mussen bei der Applikation einen guten Verlauf
und ein einwandfreies Trock-nungsverhalten ohne
Rissbildung aufweisen. Das Beschichten muss ohne
Blaschen, Poren, Krater u.d. Oberflachenstérungen
mdglich sein.

(5) Nach der Beendigung einer Priufung sollen restliche
Beschichtungsstoffe und Probenplatten mindestens 6
Monate ab dem Ausstellen des Prif-zeugnisses in der P-
Stelle aufbewahrt werden. Das Rickstellen von Lose-
und Verdinnungsmittel ist nicht erforderlich.

3 Probenplatten

(1) Die Herstellung der Probenplatten ist in der P-Stelle
durchzuflihren. Es ist  zulassig, dass ein
Beschichtungsstoffhersteller mit eigenem Personal in
einer P-Stelle die Probenplatten fir eine Prifung selbst
herstellt. Die Probenplattenherstellung muss aber im
Beisein von Personal der P-Stelle erfolgen.

(2) Die Art der Probenplatten ist in den jeweiligen
Blattern der TL KOR-Stahlbauten beschrieben.

(3) Die Probenplatten, die fiir eine Salzsprihnebel-
belastung mit einer gefrasten Verletzung gemai 6.2.3 (1)
vorgesehen sind, kénnen sowohl aus Stahlblechen DC01
gemanl DIN EN 10130 als auch S 235 geméafl DIN EN
10025-2 hergestellt werden. Sie sind vor dem Strahlen
zu entfetten und mindestens Sa 2%, mittel (G) gemaR
DIN EN ISO 8501-1 zu strahlen. Die Rauheit ist durch
visuellen Vergleich gemaR DIN EN ISO 8503-2 zu
kontrollieren.

(4) Die Prufungen im Trockenfilmzustand sind je-weils
an drei Probenplatten durchzufiihren. Alle Ergebnisse
sind im Prifbericht aufzufiihren. Eine Prifung gilt als
bestanden, wenn mindestens zwei Probenplatten alle
Anforderungen der Priifung erfllen.

(5) Fir Probeplatten sind Stahlbleche zu verwenden.
Abmessungen und Blechdicke der Probeplatten sind den
TL-Blattern in den TL KOR-Stahlbauten, Anhang A zu
entnehmen. Fur die Probeplatten der Belastung geman
6.2.7 sind Stahlbleche mit den Abmessungen
200 mm x 150 mm und einer Blechdicke von 5 mm zu
verwenden. Falls nicht anders angegeben, sind als
Abmessungen 150 mm x 100 mm und als Blechdicke
3 mm fiir die Probeplatten zu verwenden.

(6) Beim Schichtaufbau ist jeweils 1 d Zwischen-
trocknung bei Normbedingungen nach
DIN EN 23270 einzuhalten.

(7) Nach der Probenherstellung werden diese 14 d bei
Normbedingungen nach DIN EN 23270 konditioniert.
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Tabelle 1: Parameter,

ihre Abkurzungen, Einheiten und Priifverfahren

Abkiirzung Parameter Einheit | Prufverfahren
S P e LI

P Pigmentgehalt des Beschichtungsstoffs als Masseanteil [M.%] 4.3

B Bindemittelgehalt des Beschichtungsstoffs als Masseanteil | [M.%)] 4.4

Ps Dichte des Beschichtungsstoffs bei 23°C [g/cm3] | 4.5

Pra Dichte des fliichtigen Anteils [g/cm3] | 4.6

VnfA Volumen an nichtfliichtigen Anteilen (Festkdrpervolumen) [Vol%] 4.7

VOC VOC-Gehalt des Beschichtungsstoffs als Masseanteil [M.%)] 4.8 (1)
VOCr VOC-Emission pro m?2 bei Sollschichtdicke [g/m?] 4.8 (2)

Wiy Anteil Wasser im Beschichtungsstoff als Masseanteil [M.%] ﬁgg;gﬁedrgs
Asche Feststoffgehalt durch Veraschung als Masseanteil [M.%)] 4.9

NDFT Sollschichtdicke [um] 6.1
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4 Priifverfahren zur Ermittlung der
Zusammensetzung bzw. fur
Identitatsprifungen

41  Abkiirzungen von Parametern

In der Tabelle 1 sind die Abkirzungen von Parametern
und die MaRReinheiten zusammen-gestellt.

4.2 Nichtfliichtiger Anteil (nfA)

Die Ermittlung des nichtflichtigen Anteils wird nach DIN
EN ISO 3251 in jeweils zwei Einzelversuchen ermittelt.
Einzelwerte und der Mittelwert sind auf 0,1%
anzugeben. Es wird (1x0,1)g des Beschich-
tungsstoffes (bei 2 K-Stoffen der Mischung) in Schalen
genau eingewogen und 1 d bei Norm-bedingungen nach
DIN EN 23270 gelagert. Danach werden die Proben 3 h
bei 105 °C im Trocken-schrank getrocknet.

4.3 Pigmentgehalt (P)

(1) Die Ermittlung des Pigmentgehalts wird nach DIN
EN ISO 14680-1 (Zentrifugenverfahren) in je-weils zwei
Einzelversuchen ermittelt. Einzelwerte und der Mittelwert
sind auf 0,1 % anzugeben Es werden (2+0,1)g der
pigmentierten Komponen-te(n), siehe Hinweis, in
Zentrifugenglaser genau eingewogen. Das Bindemittel
wird mit einem geeigneten Losemittel mehrmals
ausgewaschen. Der Feststoffanteil (Pigmente, Fllstoffe)
wird im Zentrifugenglas 3 h bei 105 °C getrocknet.

(2) Bei 2K-Stoffen wird der Pigmentgehalt des
Beschichtungsstoffs aus dem Pigmentgehalt der
pigmentierten Komponente(n) uber das Mischungs-
verhéltnis errechnet.

Hinweis:  Auch Harterkomponenten kénnen

pigmentiert sein.

4.4 Bindemittelgehalt des
Beschichtungsstoffs als Masseanteil

(B)

Der Bindemittelgehalt ergibt sich aus der Differenz aus
dem nichtfliichtigen Anteil (4.2) und dem Pigmentgehalt
(4.3) des Beschichtungsstoffs (bei 2 K-Stoffen der
Mischung).

4.5 Dichte des Beschichtungsstoffes
(pe)

Die Bestimmung der Dichte des Beschichtungs-stoffes
(bei 2 K-Stoffen der Einzelkomponenten) erfolgt nach
DIN EN ISO 2811-1 (Pyknometerver-fahren) bei 23 °C in
jeweils zwei Einzelversuchen. Einzelwerte und der
Mittelwert sind auf 0,01 g/cm3 anzugeben. Bei 2 K-
Stoffen wird aus der Dichte der Einzelkomponenten die
Dichte des Beschichtungs-stoffs Uber das
Mischungsverhéltnis errechnet.

4.6 Dichte des fliichtigen Anteils
(pra)

Die Dichte des flichtigen Anteils p ist bei den
Beschichtungsstoffen der Blatter 50 und 100 mit
0,87 g/cm? anzunehmen.

4.7  Volumen an nichtfliichtigen
Anteilen (VnfA)

Das Volumen an nichtflichtigen Anteilen (VnfA)
errechnet sich gemaf DIN EN ISO 3233-3 wie folgt:

VnfA = 100 — [(100 - nfA) / pi] * Ps (1)

48  VOC-Gehalt des Beschichtungsstoffs
(VOC, VOCw)

(1) Der Gehalt an flichtigen organischen Verbindungen
(VOC-Gehalt) wird nach DIN EN ISO 11890-1 (Verfahren
1) wie folgt berechnet:

VOC = 100 - nfA - wy (2)

Der Wassergehalt (w,) der Beschichtungsstoffe wird vom
Beschichtungsstoffhersteller (laut Rezeptur) angegeben.

(2) Die VOC-Emission pro m? (VOC:) wird fir je-den
Beschichtungsstoff unter Verwendung der
Sollschichtdicke wie folgt berechnet:

VOCm? = NDFT * pg * VOC / VnfA @)

(3) Die VOC-Emissionen der Beschichtungsstoffe der
einzelnen Schichten sind pro m2 zu addieren. Daraus
ergibt sich die VOC-Emission je m?2 (VOC..) fir das
jeweilige Beschichtungssystem. Der Beschichtungsstoff
fur den Kantenschutz wird dabei nicht berlicksichtigt.

4.9 Feststoffgehalt durch
Veraschung (Asche)

Die  Veraschung wird in  Anlehnung an

DIN EN ISO 14680-2 (Veraschungsverfahren) in je-weils
zwei Einzelversuchen ermittelt. Einzelwerte und der
Mittelwert sind auf 0,1 % anzugeben. Es werden
(2+£0,1) g des Beschichtungsstoffs in Porzellantiegel
genau eingewogen. AnschlieBend wird 30 Minuten bei
80 °C abgedunstet und 2 Stunden bei 800 °C verascht.

410 IR-Spektren

(1) Die Infrarot-Spektren (IR-Spektren) sind:

— an freien ausgehérteten Beschichtungsfiimen
(anwendungsbezogene Schichtdicke, 7 d Lagerung
bei Normbedingungen nach DIN EN 23270)

und / oder

— an den Beschichtungsstoffen (bei 2 K-Be-
schichtungsstoffen an den Einzelkompo-nenten)

aufzunehmen.
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(2) Sie sind mittels ATR-Methode im Messbereich von
4000 cm-1 bis 600 cm-1 unter Zugrundelegung von DIN
EN 1767 und DIN 51451 aufzunehmen.

(3) Im Prufbericht sind anzugeben:

— Gerétetyp und Messbedingungen,

— Préparationsbedingungen,

— Beschriftung der Diagramme,
IR-Spektren im Format DIN-A4.

(4) Wegen der geringen Aussagekraft von IR-Spektren
von Grundbeschichtungsstoffen Zn(R) werden von
diesen keine IR-Spektren angefertigt.

5 Prifverfahren im
Verarbeitungszustand

5.1 Verarbeitbarkeit

(1) zur Uberprifung der Verarbeitbarkeit wird bei
Raumtemperatur die Streich- und/oder Spritzfahig-keit
gepruft. Kriterien sind das Spritzbild, erreichbare Nass-
und Trockenschichtdicken sowie die
Verlaufseigenschaften.

(2) Es ist zulassig, die Verarbeitbarkeit im Rahmen der
Probenherstellung fur weitere Prifungen durchzufuhren.
Dies ist im Prufbericht zu vermer-ken.

52  Ablaufneigung

5.2.1 Applikation mit dem Rakel

(1) Der verarbeitungsfertige Beschichtungsstoff (bei 2 K-
Stoffen gemischt) wird mit einem Rakel auf eine blanke
(frei von Walzhaut, Zunder, Fetten, Olen, Uberziigen,
Beschichtungen und anderen Verunreinigungen),
nichtgestrahlte, waagerecht gelagerte Probenplatte
aufgetragen, die anschlie-Bend senkrecht gestellt wird.
Bei Verwendung eines Rakels mit mehreren Rinnen wird
das Blech mit der dinnsten Schicht nach oben
aufgestellt. Es wird beurteilt, ab welcher Schichtdicke
Ablauferschei-nungen  (Laufer, Tranen, Gardinen)
auftreten. Als Kennwert wird die Trockenschichtdicke
gemessen, wo diese Erscheinungen gerade noch nicht
auftreten. Die Schichtdickenmessung erfolgt nach
Erreichen des Trockengrades 6 (DIN EN ISO 9117-5)
nach DIN EN ISO 2808.

(2) Die Prifung wird nach DIN EN 23270 durchgefihrt.
Eine Stunde nach Applikation kann zur Erreichung des
Trockengrades 6 die Probe einer forcierten Trocknung
(3 h bei 60 °C) unter-worfen werden.

(3) Es wird eine Einzelbestimmung vorgenommen.

5.2.2 Applikation durch Spritzauftrag

Der Beschichtungsstoff wird auf Spritzviskositéat
eingestellt und dann keilférmig mit von oben nach unten
zunehmender Schichtdicke im Kreuzgang auf eine,
blanke, nichtgestrahlte, senkrecht gelagerte Probenplatte

(Material wie oben, Konditionierung bei 23 °C)
aufgetragen. Nach erfolgter Trocknung wie vorstehend
wird die Schichtdicke nach DIN EN ISO 2808 unmittelbar
vor der Zone beginnender Unregelmafigkeiten (Laufer,
Trénen, Gardinen) gemessen.

53  Verarbeitungszeit (Topfzeit)

(1) Stamm- und Hartungskomponente werden auf 23 °C
konditioniert und gemischt.

(2) 250 g der Mischung werden in einen geeigneten
Behalter gegeben. Der Behalter wird nach DIN EN ISO
9514 in einen Klimaraum gestellt und abgedeckt.

(3) Die Verarbeitungszeit (Topfzeit) ist Uber-schritten,
wenn die Verarbeitbarkeit nicht mehr gegeben oder stark
eingeschrankt ist. Am einfachsten kann das durch
Applikation mit dem Pinsel festgestellt werden.

54  Uberstreich-
und Uberspritzbarkeit

(1) Die Priifung der Uberstreichbarkeit ist im je-weils
vorgegebenen Schichtaufbau durchzufiihren. Sowohl ein
eisenglimmerhaltiger als auch ein eisenglimmerfreier
Deckbeschichtungsstoff ist jeweils mit sich selbst zu
Uberstreichen.

(2) Die Uberstreich- und/oder Uberspritzbarkeit nach
einer bestimmten Trocknungszeit ist moglich, wenn es zu
keinen  Beschichtungsstérungen oder schadlichen
Wechselwirkungen zwischen der zu tberbeschichtenden
Schicht und dem fiir die Uberbeschichtung verwendeten
Beschichtungsstoff kommt. Stérungen oder schadliche
Wechsel-wirkungen kdnnen sich etwa durch starkes
Anldésen, Anquellen oder "Hochziehen" der zu
Uberbeschich-tenden Schicht, durch
Oberflachenstérungen (z.B. Runzelbildung, mangelnden
Verlauf, Scheckigkeit) oder durch Farbveranderungen
aulern.

(3) Die Trocknung vor dem Uberbeschichten er-folgt bei
Normbedingungen nach DIN EN 23270.

6 Prifverfahren im
Trockenfilmzustand

6.1 Schichtdickenmessen

(1) Die Sollschichtdicken in den TL-Blattern gemaf TL
KOR-Stahlbauten sind als Trockenschichtdicken gemaf
DIN EN ISO 2808 zu verstehen und zu prifen.

(2) Bei 3- oder 4-Schichtsystemen ist die Uber-
schreitung der Sollschichtdicke um 10% und bei 1- und
2-Schichtsystemen um 20 % zulassig.
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6.2 Prifverfahren zum Belasten

6.2.1 Bestandigkeit gegen Feuchtigkeit
(kontinuierliche Kondensation)
Die kontinuierliche Kondensation erfolgt nach

DIN EN ISO 6270-1.

6.2.2

Die Probenplatten werden geman
DIN EN ISO 2812-2 in 5 %iger wassriger NaCl-Lésung
bei 23 °C gelagert. Die Belastungsdauer betragt 3.000 h.

Bestandigkeit gegen NaCl-Lésung

6.2.3

(1) Die Probenplatten erhalten eine Frasnut in der
Beschichtung von 2,0 mm Breite und 50 mm Lé&nge bis
zum Stahl. Die Frésnut ist parallel zur langen Seite der
Probenplatte anzubringen (Abstand mindestens 25 mm
von jeder Seite der Proben-platte).

Bestdndigkeit gegen Salzspriihnebel

(2) Stuckverzinkte und spritzverzinkte Proben-platten
mit Beschichtung erhalten keine Frasnut.

(3) Die Probenplatten werden der Belastung durch
neutralen Salzsprihnebel nach DIN EN ISO 9227 uber
die vorgegebene Dauer ausgesetzt.

6.2.4 Verbund 5, Verbund 30

(1) Die Probenplatten werden bis zur letzten
Zwischenbeschichtung beschichtet.
(2) Die Probenplatten werden der Bewitterung

ausgesetzt. Die Bedingungen der Bewitterung sind wie
folgt:

— gemal DIN EN ISO 16474-3,
lastung

ohne Feuchtebe-

— Bestrahlungsstarke von 0,77 W/(m2 nm) mit UV-
Leuchtstofflampen Typ 1A (UVA-340)

— Bei Schwarztafel-Temperatur von (60 + 2) °C

(3) Dann Reinigen mit deionisiertem, 60 °C warmen
Wasser unter Verwendung eines weichen Schwamms.

(4) Nach 24 h Konditionierung bei Norm-bedingungen
gemall DIN EN 23270 werden die Probenplatten mit
Deckbeschichtung tiber-beschichtet.

(5) Die Probenplatten werden dann bei
Normbedingungen 7 d nach DIN EN 23270 kondi-tioniert.

(6) Danach werden sie 720 h gemaf 6.2.1 belastet.

6.2.5
6.2.5.1 Messbhedingungen des Farbabstandes

(1) Der Farbabstand zweier Proben ist spektral-
photometrisch nach DIN EN ISO 11664-3 mit fol-genden
Messparametern zu messen:

— Lichtart D 65,

— Messgeometrie diffus/8°,

Farbbestandigkeit und Glanzhaltung

— Messung ohne Glanzfalle,
— 10° Normalbeobachter.

(2) Der Farbabstand (AE*s,) ist nach DIN EN ISO 11664-
4 zu berechnen.

6.2.5.2 Farbabstand unbewittert / RAL-Karte

Der Farbabstand ist zwischen der unbewitterten Probe
und der RAL-Farbkarte (Farbregister
RAL 840 HR) zu bestimmen.

6.2.5.3 Farbabstand bewittert / unbewittert
6.2.5.3.1 Blatt 100

(1) Der Farbabstand ist zwischen der bewitterten und
der unbewitterten Probe zu bestimmen.

(2) Die Bedingungen der Bewitterung sind wie folgt:
— gemal DIN EN ISO 16474-2, Beanspruchung unter

Anwendung von Tageslicht-Filtern  (kiinst-liche
Bewitterung), Zyklus Nr. 1,
— Bestrahlungsstarke von 550 W/m2 im

Wellenlangenbereich zwischen 300 nm und 800 nm,
entspricht 60 W/mz2 zwischen 300 nm und 400 nm,

— Bei Schwarzstandardtemperatur 55°C + 2°C.
6.2.5.3.2 Blatt 50

(1) Der Farbabstand ist zwischen der bewitterten und
der unbewitterten Probe zu bestimmen.

(2) Die Bedingungen der Bewitterung sind wie folgt:

— gemalR DIN EN ISO 16474-3, Verfahren B, Zyklus
Nr. 3 Beanspruchung Tageslicht hinter Fensterglas
(kiinstliche Bewitterung).

— Bestrahlungsstarke von 0,76 W/(m2nm) mit UV-
Leuchtstofflampen Typ 1B (UVA-351)

— Bei Schwarztafel-Temperatur von (50 + 3) °C.
6.2.5.4 Glanzhaltung

Die Bestimmung des Glanzwertes erfolgt nach
DIN EN ISO 2813 unter einem Messwinkel von 60°.

6.2.6 Langzeitbestandigkeit
(Freibewitterung)

Eine Freibewitterung erfolgt nach DIN EN ISO 2810 in
Stadt- oder Industrieklima.

6.2.7 Warmebelastbarkeit
6.2.7.1 Allgemeines

Ziel der Warmebestandigkeitsprufung ist es, die
Bestéandigkeit der Korrosionsschutzbeschichtungen auf
der Unterseite von Fahrbahnblechen beim Einbau von
Gussasphalt-Schutzschichten und der dabei
auftretenden Warmebeanspruchung zu prufen. Fur die
Simulation dieser thermischen Belastung werden
Probenplatten einer Warmebe-anspruchung geman einer
Temperatur-Zeitkurve (Bild 2) ausgesetzt.
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6.2.7.2 Herstellen der Probenplatten

Je Prifvariante sollen 4 Probenplatten mit den
Abmessungen (200 x 150 x 5) mm hergestellt wer-den. 3
Probenplatten sollen warmebelastet werden. Eine
Probenplatte dient dem Vergleich belastet-unbelastet.
Die Probenplatten werden einseitig beschichtet. Nach
Konditionierung wird in der Mitte der Probenplatte die
Beschichtung mittels eines Frasers entfernt, so dass ein
Temperatursensor angebracht werden kann.

6.2.7.3 Prufung

(1) Zum Nachstellen des Temperaturverlaufs soll ein
Versuchsaufbau entsprechend Bild 1 verwendet werden.
Dafur wird ein Holzkasten (400 x 300 x 150) mm aus
Kiefernholz (15 mm dick) verwendet. In den Boden wird
mittig eine Aussparung von (180 x 130) mm angebracht.
Der Innenbereich wird mit Keramikfasermatten (25 mm
dick) isoliert und die Probenplatte mit der beschichteten
Seite nach unten aufgelegt.

Keramikfasermatte

\

Holzkasten mit
Aussparung zum
Einsetzen der
Probenplatte

Probenplatte mit

T t fihl
Beschichtung nach unten emperatirmesstuher

Bild 1: Schematische Darstellung des Versuchsaufbaus

(2) Die thermische Belastung erfolgt mittels 290 °C
heiBem Hartguss G24 (Kérnung 0,6 - 1,0 mm). Daflr
werden 15 kg Hartguss benétigt. Die Ein-wirkungsdauer
betragt zwei Stunden. Der Tem-peraturverlauf an der
Unterseite der Probenplatte ist aufzuzeichnen und muss
Bild 2 entsprechen.
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Bild 2: Temperatur-Zeitkurve fur die Warmebelastung

6.2.8 Uberarbeitbarkeit

(1) Die Probenplatten werden
Deckbeschichtung beschichtet.

(2) Die Probenplatten werden nach DIN EN ISO 16474-
3 mit UV-Leuchtstofflampen Typ 1A (UVA-340) bei einer
Bestrahlungsstarke von 0,77 WI/m2 und einer
Schwarztafel-Temperatur von (60£2)°C ohne

abgestuft bis zur

Feuchtebelastung kunstlich bestrahlt. Die Dauer der
Bestrahlung betragt 30 Tage.

(3) Sweep-Strahlen der Beschichtungsober-flache.

(4) 24 Stunden nach der Reinigung wird das
Gesamtsystem inklusive einer EP-Zn (R) Grund-
beschichtung aufgebracht.

(5) 14 Tage nach Applikation des Gesamtsystems
erfolgt die Belastung durch kontinuierliche Kondensation
nach DIN EN ISO 6270-1. Die Belastungsdauer ist 720 h.

6.2.9 Dehnbarkeit

Die Prifung der Dehnbarkeit erfolgt durch den
Dornbiegeversuch nach DIN EN ISO 1519 bei Biegung
um 20 mm Dorn.

6.2.10 Wasserfestigkeit

Nach einer Konditionierung von 3 Tagen bei Lagerung in
NK 23/50 (DIN EN 23270) werden die Proben 12 Tage
lang in taglich frischem Leitungs-wasser bei 23 °C
gelagert.

6.2.11 Hitzebestandigkeit

Die Proben werden 1 h lang bei 450 °C gelagert. Nach
Abkihlen werden sie auf Blasengrad und Rissbildung
bewertet. Die Beurteilung der Riss-bildung erfolgt bei
10facher VergréRRerung.
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6.2.12 Neigung zur Punktrostbildung bei
Grundbeschichtungsstoffen

Ein Teil der Beschichtung wird mit einem Plastikbecher
(ca. 80 mm Durchmesser, ca. 320 ml Volumen)
abgedeckt, danach 24 h Lagerung bei 10°C und
80 % rel. Luftfeuchte.

6.2.13 Mechanische Belastbarkeit

Die Prifung der Widerstandsfahigkeit der Beschichtung
bei schlagartiger Verformung erfolgt nach
DIN EN ISO 6272-1. Dabei wird ein Fallge-wicht (1 kg)
mit einer Halbkugel (& 20 mm) aus einer definierten
Hohe frei fallen gelassen.

Prifbedingungen:
— 20 cm Fallhéhe

— 5 Schlagstellen (40 mm voneinander und 20 mm
vom Rand entfernt)

— Priftemperatur 23 °C (3 Probenplatten)
— Priftemperatur 5 °C (3 Probenplatten)

Sofort nach der Schlagprifung missen die
Probenplatten hinsichtlich Rissen und Abplatzun-gen
visuell ohne  VergréRerung beurteilt  werden.

Anschlieend werden die Probenplatten mit 90 V
Niederspannung auf Poren gepruft (DIN EN ISO 29601).
Informativ. werden  Prifungen zur Haftfestigkeit
(Kreuzschnitt nach 6.3.2) im unbe-anspruchten Bereich
sowie auf der Schlagstelle durchgefuhrt.

6.3 Prifverfahren zur Bewertung

6.3.1
(1) Zu den visuellen Bewertungen gehoren:
— Blasengrad gemaf DIN EN ISO 4628-2,
— Rostgrad geméaR DIN EN ISO 4628-3,
— Rissgrad geméaR DIN EN ISO 4628-4,
— Abblatterungsgrad geman DIN EN ISO 4628-5.

(2) Sie werden sofort nach der
VergréRerung durchgefuhrt.

Visuelle Bewertung

Belastung ohne

6.3.2 Haftfestigkeit durch Kreuzschnitt

(1) Nach der Belastung werden die Probenplatten 24 h
bei Normbedingungen gemaf DIN EN 23270 gelagert.

(2) Danach werden zwei Kreuzschnitte pro Proben-
platte durchgefihrt.

(3) Kreuzschnitte werden nach DIN EN ISO 16276-2 in
der Beschichtung bis zum metallischen Unter-grund
angebracht. Bei stuckverzinkten und spritzverzinkten
Probenplatten mit Beschichtung ist der Kreuzschnitt bis
zur Zinkschicht herzustellen. Uber jeden Kreuzschnitt
wird ein Streifen aus Tesaband 4651 gelegt und mit einer

1 kg schweren Rolle (Lange der Rolle der Grolie der
Probenplatte angepasst) ohne zusétzlichen Druck 10mal
Uberrollt. Das Tesaband wird unter einem Winkel von 45°
ruckartig abgezogen.

(4) Die Beurteilung nach DIN EN ISO 16276-2 er-folgt
auf Ablésung der Beschichtung vom metallischen
Untergrund, bei stiickverzinkten und spritzverzinkten
Probenplatten mit Beschichtung von der Zinkschicht oder
auf Abldsungen (Enthaftungen) im
Beschichtungssystem.

6.3.3 Nasshaftfestigkeit durch Kreuzschnitt

(1) Sofort nach der Belastung werden zwei Kreuz-
schnitte pro Probenplatte durchgefiihrt.

(2) Kreuzschnitte werden nach DIN EN ISO 16276-2 in
der Beschichtung bis zum metallischen Unter-grund
angebracht. Bei stiickverzinkten und spritzverzinkten
Probenplatten mit Beschichtung ist der Kreuzschnitt bis
zur Zinkschicht herzustellen. Uber jeden Kreuzschnitt
wird ein Streifen aus Tesaband 4651 gelegt und mit einer
1 kg schweren Rolle (Lange der Rolle der Grolie der
Probenplatte angepasst) ohne zusatzlichen Druck
zehnmal Uberrollt. Das Tesaband wird unter einem
Winkel von 45° ruckartig abgezogen.

(3) Die Beurteilung nach DIN EN ISO 16276-2 er-folgt
auf Ablésung der Beschichtung vom metallischen
Untergrund, bei stuckverzinkten und spritzverzinkten
Probenplatten mit Beschichtung von der Zinkschicht oder
auf Abldsungen (Enthaftungen) im
Beschichtungssystem.

6.3.4 Haftfestigkeit durch Gitterschnitt

(1) Nach der Belastung werden die Probenplatten 24 h
bei Normbedingungen geman DIN EN 23270 gelagert.

(2) Danach werden zwei Gitterschnitte pro Proben-platte
durchgeftihrt.

(3) Gitterschnitte werden nach DIN EN ISO 2409 in der
Beschichtung bis zum metallischen  Untergrund
angebracht. Uber jeden Gitterschnitt wird ein Tesaband
4651 parallel zu einer Richtung der Schnitte mitten auf
das Gitter gelegt und tber dieses hinaus mit dem Finger
geglattet. Das Klebeband fest mit einer Fingerspitze oder
einem Fingernagel reiben bis ein gleichméRiger Kontakt
des Tesabands mit der Beschichtung sichtbar ist. Das
Tesaband innerhalb von 5 min nach dem Aufbringen
entfernen. Dazu ein freies Ende fassen und gleichmafRig
innerhalb 0,5s bis 1,0 s in einem Winkel von méglichst
60° abziehen.

(4) Die Beurteilung nach DIN EN ISO 16276-2 er-folgt
auf Ablésung der Beschichtung vom metallischen
Untergrund oder auf Abldsungen (Enthaftungen) im
Beschichtungssystem.

(5) Werden bei handentrosteten Flachen (St 2 nach DIN
EN ISO 8501-1) Gitterschnittkennwerte gréRer als 1
ermittelt, wird zusatzlich die Haftfestigkeit durch den
AbreiRversuch nach 6.3.5 bestimmt.
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6.3.5 Haftfestigkeit durch AbreiBversuch

(1) Nach der Belastung werden Probenplatten 24 h bei
Normbedingungen gemaf DIN EN 23270 gelagert.

(2) Danach werden zwei Abreillversuche pro
Probenplatte durchgefuhrt.

(3) AbreiRversuche sind nach DIN EN ISO 4624 im
Sandwichverfahren durchzufiihren.

(4) Fur die Prifung der Warmebelastung sind die
AbreiRversuche einseitig mit Hinterklebungen
durchzufihren.

(5) Die Stempel sind mit EP-Klebstoff (z.B. DP490-
Klebstoff der Fa. 3M) aufzukleben und nach mindestens
24 h bei Normbedingungen gemdafl? DIN EN 23270
abzurei3en.

(6) Die Proben beim Abrei3versuch im
Sandwichverfahren sind in  der Prifeinrichtung
kardanisch zu befestigen.

(7) Adhésionsbriche liegen vor, wenn mehr als 20 %
der Stempelflache adhasiv gerissen ist.

(8) Briiche in der Klebstoffschicht mit einem Anteil von
mehr als 50 % der Bruchflache sind erst ab Werten
gleich oder gréf3er 5 MPa zulassig.

(9) Beim Auswerten des Stempelabrisses an hand-
entrosteten Probenplatten bei Sollschichtdicken des
Beschichtungssystems bis zu 250 um ist der Bruch in der
Restrostschicht zulassig.

6.3.6 Bewertung der Korrosion und der
Enthaftung an der Frasnut

(1) Sofort nach  Belastungsende  werden die
Probenplatten aus der Kammer genommen und
anhaftendes Salz mit kaltem Leitungswasser vorsichtig
abgespillt. Die erhabenen und leicht anhaftenden
Korrosionsprodukte werden mit einer Spachtel entfernt
und abgespilt. Am nachsten Tag wird die enthaftete
Beschichtung entlang der gefrasten Verletzung mit
einem Skalpell entfernt bis seitlich spurbar eine héhere
Haftfestigkeit der Beschichtung vorhanden ist.

(2) Die Korrosion an der Frasnut (c) ist geméaR DIN EN
ISO 4628-8 zu bewerten:

c=(w:-20)/2 (4)

w. arithmetischer Mittelwert
aus 9 Messungen

(3) Die Enthaftung an der Frasnut (d) ist gemaR DIN EN
ISO 4628-8 zu bewerten:

d=(ws-2,0)/2 (5)

Wy arithmetischer Mittelwert
aus 9 Messungen

6.3.7 Bewertung nach der Warmebelastung

Sofort nach der zweistindigen Warmebelastung muss die
Probenplatte entfernt und hinsichtlich Blasengrad nach
DIN EN ISO 4628-2 und sonstigen Verdnderungen (z. B.
Risse, Abblatterungen) beurteilt werden. Anschliel3end
wird die Probenplatte 24 h bei Normbedingungen nach
DIN EN 23270  konditioniert und  Prifungen  zur
Haftfestigkeit (Kreuzschnitt nach 6.3.2, einseitiger
Abreiversuch nach 6.3.5) durchgefiihrt.

6.4  Priifung der praktischen
Anwendbarkeit des
Beschichtungssystems

6.4.1 Nachweis durch ein Pilotprojekt
(1) Die ZTV-ING Teil 4 Abschnitt 3 ist anzuwenden.

(2) Die Ausfuhrungsanweisung des Stoffherstellers ist
zu beachten.

(3) Der Beschichtungsaufbau erfolgt gemafl ZTV-ING 4
Abschnitt 3, Anhang A, Tab. A 4.3.2, Bauteil-Nr. 1.2.1.

6.4.2 Nachweis durch einen Bauteilversuch

(1) Die Bauteile bestehen aus einer Stahlplatte mit einer
einseitigen Flache von mindestens 0,5 m2 und einer
Dicke von = 3 mm sowie einem HEA 200 mit einer Lange
von mindestens 1,0 m.

(2) Die Bauteile stehen senkrecht (das HEA-Profil auf
der Stirnflache und die Stahlplatte auf der kiirzeren
Kante) zu einander.

(3) Die Stahlplatte ist einseitig und der HEA 200 ist
komplett jeweils ohne Aufstandsflachen zu be-schichten.
Siehe exemplarisch Bild 3 und Bild 4.

(4) Die Bauteile sind mit dem Oberflachenvor-
bereitungsgrad Sa 2 Y2 mittel (G) zu strahlen und mit
dem gesamten Beschichtungsaufbau geman ZTV-ING 4-
3, Anhang A, Tab. A 4.3.2, Bauteil-Nr. 1.2.1 ohne
Kantenschutz zu beschichten.

(5) Die Applikation erfolgt unter Aufsicht einer KBS im
Airlessverfahren.

(6) Die Bauteilapplikation erfolgt auf Grundlage der
Vorgaben der AfA des Beschichtungsstoffher-stellers bei
einer Bauteiltemperatur von 23 °C (x 2 °C) nach Ablauf
von 80 % der angegebenen Verarbeitungszeit (Topfzeit).
Die Wartezeit zwischen der Applikation zweier
Beschichtungen soll 16 h nicht Gberschreiten.

(7) Die Ausfihrung ist mit den Vorgaben des
Beschichtungsstoffherstellers zu vergleichen.

(8) Die zulassigen Grenzwerte aus der AfA sind ggf.
linear zu interpolieren.

Stand: 2024/07
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HEA 200

-

1000

Abstiitzung zur Sicherung (beispielhaft)

Bild 3: HEA 200

7 Normen und sonstige
technische Regelwerke

DIN 51451: Prufung von Mineral6lerzeugnissen und
verwandten Produkten — Infrarotspektrometrische
Analyse — Allgemeine Arbeitsgrundlagen

DIN EN 1767: Produkte und Systeme fiir den Schutz und
die Instandsetzung von Betontragwerken - Prifverfahren
- Infrarotanalyse

DIN EN 10025-2: Warmgewalzte Erzeugnisse aus
Baustahlen - Teil 2: Technische Lieferbedingungen fir
unlegierte Baustahle

DIN EN 10130: Kaltgewalzte Flacherzeugnisse aus
weichen Stadhlen zum Kaltumformen - Technische
Lieferbedingungen

DIN EN 23270: Lacke,
Rohstoffe;  Temperaturen  und
Konditionierung und Priifung

DIN EN ISO 11664-3: Farbmetrik - Teil 3:
CIE-Farbwerte

DIN EN ISO 11664-4: Farbmetrik - Teil 4: CIE 1976
L*a*b* Farbenraum

DIN EN ISO 11890-1: Beschichtungsstoffe —
Bestimmung des Gehaltes an flichtigen organischen
Verbindungen (VOC-Gehalt) — Teil 1: Differenzverfahren

Anstrichstoffe und deren
Luftfeuchten  fir

DIN EN ISO 14680-1: Beschichtungsstoffe — Be-
stimmung des Pigmentgehaltes - Teil 1: Zentrifu-
genverfahren

A > 05m’

% > 3mm
Abstiitzung zur Sicherung (beispielhaft)
h>b

Bild 4: Stahlplatte

DIN EN ISO 14680-2: Beschichtungsstoffe — Be-
stimmung des Pigmentgehaltes - Teil 2: Ver-
aschungsverfahren

DIN EN ISO 1513: Beschichtungsstoffe - Prifung und
Vorbereitung von Proben

DIN EN ISO 1519: Beschichtungsstoffe -
biegeversuch (zylindrischer Dorn)

DIN EN ISO 15528: Beschichtungsstoffe und Roh-stoffe
fur Beschichtungsstoffe - Probenahme

DIN EN ISO 16276-2: Korrosionsschutz von Stahl-
bauten durch Beschichtungssysteme - Beurteilung der
Adhasion/Kohéasion (Haftfestigkeit) einer Beschichtung
und Kriterien fir deren Annahme - Teil 2: Gitterschnitt-
und Kreuzschnittpriifung

DIN EN ISO 16474-2: Beschichtungsstoffe - Kiinstliches
Bestrahlen oder Bewittern in Geraten - Teil 2:
Xenonbogenlampen

DIN EN ISO 16474-3: Beschichtungsstoffe - Kiinst-liches
Bestrahlen oder Bewittern in Gerdaten - Teil 3: UV-
Fluoreszenzlampen

DIN EN ISO 2409: Beschichtungsstoffe — Gitter-
schnittprifung

DIN EN ISO 2431: Beschichtungsstoffe — Be-stimmung
der Auslaufzeit mit Auslaufbechern

DIN EN ISO 2808: Beschichtungsstoffe — Be-stimmung
der Schichtdicke

DIN EN ISO 2810: Beschichtungsstoffe — Frei-
bewitterung von Beschichtungen - Bewitterung und
Bewertung

Dorn-

12
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DIN EN ISO 2811-1: Beschichtungsstoffe — Be-stimmung
der Dichte — Teil 1: Pyknometer-Ver-fahren

DIN EN ISO 2812-2: Beschichtungsstoffe — Bestimmung
der Bestandigkeit gegen Flussigkeiten - Teil 2: Verfahren
mit Eintauchen in Wasser

DIN EN ISO 2813: Beschichtungsstoffe — Be-stimmung
des Glanzwertes unter 20°, 60° und 85°

DIN EN ISO 3219: Kunststoffe - Polymere/Harze in
flissigem, emulgiertem oder dispergiertem Zu-stand -
Bestimmung der Viskositat mit einem
Rotationsviskosimeter bei definiertem
Geschwindigkeitsgefalle

DIN EN ISO 3233-3: Beschichtungsstoffe - Bestimmung
des Volumens nichtflichtiger Anteile - Teil 3:
Bestimmung durch Berechnung des nach ISO 3251
bestimmten Gehaltes an nichtfliichtigen Anteilen, der
Dichte des Beschichtungsstoffes und der Dichte des
Losemittels im Beschichtungsstoff

DIN EN ISO 3251: Beschichtungsstoffe und Kunst-stoffe
- Bestimmung des Gehaltes an nichtfliichtigen Anteilen

DIN EN ISO 4624: Beschichtungsstoffe - Abrei3versuch
zur Beurteilung der Haftfestigkeit

DIN EN ISO 4628-2: Beschichtungsstoffe — Beur-teilung
von Beschichtungsschaden — Bewertung der Menge und
der Grole von Schaden und der Intensitdt von
gleichmafigen Veranderungen im Aussehen — Teil 2:
Bewertung des Blasengrades

DIN EN ISO 4628-3: Beschichtungsstoffe - Beurteilung
von Beschichtungsschaden - Bewertung der Menge und
der Grole von Schaden und der Intensitdt von
gleichmafigen Veranderungen im Aussehen - Teil 3:
Bewertung des Rostgrades

DIN EN ISO 4628-4: Beschichtungsstoffe — Beurteilung
von Beschichtungsschaden - Bewertung der Menge und
der Grole von Schaden und der Intensitat von
gleichmafigen Veranderungen im Aussehen - Teil 4:
Bewertung des Rissgrades

DIN EN ISO 4628-5: Beschichtungsstoffe - Beurteilung
von Beschichtungsschaden - Bewertung der Menge und
der Grole von Schaden und der Intensitdt von
gleichmaligen Verédnderungen im Aussehen - Teil 5:
Bewertung des Abblatterungsgrades

DIN EN ISO 4628-8: Beschichtungsstoffe — Be-urteilung
von Beschichtungsschaden - Beurteilung der Menge und
der GroRe von Schaden und der Intensitdt von
gleichmafigen Veranderungen im Aussehen - Teil 8:
Bewertung der von einem Ritz oder einer anderen
kunstlichen Verletzung ausgehenden Enthaftung und
Korrosion

DIN EN ISO 6270-1: Beschichtungsstoffe - Bestimmung
der Bestandigkeit gegen Feuchtigkeit - Teil 1:
Kondensation (einseitige Beanspruchung)

DIN EN ISO 8501-1: Vorbereitung von Stahlober-flachen
vor dem Auftragen von Beschich-tungsstoffen - Visuelle
Beurteilung der Ober-flachenreinheit - Teil 1. Rostgrade

und Ober-flachenvorbereitungsgrade von
unbeschichteten Stahloberflachen und Stahloberflachen
nach ganz-flachigem Entfernen vorhandener
Beschichtungen

DIN EN ISO 8503-2: Vorbereitung von Stahlober-flachen
vor dem Auftragen von Beschich-tungsstoffen -
Rauheitskenngrof3en von gestrahlten Stahloberflachen -
Teil 2: Verfahren zur Prifung der Rauheit von
gestrahltem Stahl — Vergleichs-musterverfahren

DIN EN [ISO 9117-3:
Trocknungsprufungen - Teil
flachentrocknung mit Glasperlen

DIN EN ISO 9117-5: Beschichtungsstoffe -
Trocknungsprufungen - Teil 5: Abgewandeltes Bandow-
Wolff-Verfahren

DIN EN ISO 9227: Korrosionspriifungen in kinstlichen
Atmosphéren — Salzsprihnebel-prifungen

DIN EN ISO 9514: Beschichtungsstoffe - Bestimmung
der Verarbeitungszeit (Topfzeit) von Mehrkomponenten-
Beschichtungssystemen - Vorbereitung und
Konditionierung von Proben und Leitfaden fir die
Prufung

Beschichtungsstoffe  —
3: Prufung der Ober-

TL KOR-Stahlbauten: Technische Lieferbe-dingungen fir
Beschichtungsstoffe flir den Korrosionsschutz von
Stahlbauten (TL KOR-Stahl-bauten)
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