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1 ALLGEMEINES

Diese Richtlinie, spezifiziert den Korrosionsschutz von Stahl mit Beschichtungen und Uberziigen.
Sie legt die bei Korrosionsschutzarbeiten zu beriicksichtigenden Normen und Vorschriften fest,
und regelt die auszufihrenden Arbeiten.

Diese gilt nicht fir Oberflachen (z. B. Innenflachen von Rauchgaskandalen) die gummiert werden
oder eine Flakebeschichtung erhalten.

Anlagenteile aus Edelstahl, Kupfer, Aluminium, Kunststoff, etc. erhalten keine Beschichtung. Bei
besonderer chemischer Belastung, wie z. B. bei hoher HCL- Belastung kann fiir Bauteile aus
Edelstahl, Kupfer, Aluminium, etc. Deckbeschichtung erforderlich werden.

2 TECHNISCHE VORSCHRIFTEN UND REGELWERKE

Fur die Durchfiilhrung von Korrosionsschutzarbeiten deren Uberwachung, Prufung sowie das
Anlegen von Kontrollflachen gelten:

- VGB Merkblatt VGB - R 502 H, sowie R 501H

- ENISO 8501 — ,Visuelle Beurteilung der Oberflachenreinheit*

- ENISO 8503 — ,Rauhigkeitskenngréf3en von gestrahlten Stahloberflachen®

- ENISO 12944-1 bis -9 (Neueste Version 2017/2018) ,Korrosionsschutz von Stahlbauten durch
Beschichtungssysteme

- ENISO 1461 (alt: DIN 50976) ,Durch Feuerverzinken auf Stahl aufgebrachte
Zinkuberzuge (Stuckverzinken)*

- Die Herstellervorschriften der betreffenden Farblieferanten

- sowie weitere bekannte Normen und Vorschriften, die sich auf die nach dieser
Vorschrift durchzufiihrenden Arbeiten und Prifungen beziehen.

- Sind zu einem Sachverhalt mehrere Normen, Vorschriften, Merkblatter, etc. vorhanden, so
gilt die jeweils strengste Auslegung.

3 SORGFALTSPFLICHT DES AUFTRAGNEHMERS

Diese Korrosionsschutzrichtlinie ist vom Auftragnehmer (AN) fachlich zu Uberprifen. Sollten
technische Ausflihrungsvorgaben und —bedingungen falsch oder nicht ausreichend sein, so hat
der AN den Auftraggeber (AG) hieriiber schriftlich zu informieren. Gleiches gilt bei Widerspriichen
innerhalb dieser oder den damit korrespondierenden Vorschriften. Falls der AN andere, als in
dieser Spezifikation geforderte und beschriebene Ausfuhrungen durchfiihren oder andere
Beschichtungsmaterialien einsetzen will, so ist rechtzeitig vor Ausfilhrung die schriftliche
Zustimmung des AG einzuholen.

Firmen, die Korrosionsschutzarbeiten durchfiihren, missen personell und technisch so
ausgeristet sein, dass sie die Arbeiten fachgerecht und betriebssicher ausfiihren kénnen. Die
Ausfuihrung der Arbeiten ist vom AN standig mit fachlich geeignetem Personal zu Uberwachen
und zu Kontrollieren. Die Kontrolle hat mit den jeweils erforderlichen und geeigneten Geraten zu
erfolgen. Die Uberwachung erstreckt sich auf Korrosionsschutzarbeiten in den Werkstatten sowie
auf Baustellentatigkeiten.

Bei sadmtlichen Korrosionsschutzarbeiten darf nur solches Farbmaterial eingesetzt werden,
welches keine blei- oder chromathaltigen Pigmente oder andere blei- oder chromathaltige
Bestandteile enthalt. Die verwendeten Pigmente dirfen nicht wasserldslich sein.

Bei den in dieser Richtlinie genannten Systemen muss der Beschichtungsaufbau
(Grundbeschichtung (GB), Zwischenbeschichtung (ZwB) bzw. Deckbeschichtung (DB) vom
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jeweils gleichen Farbhersteller geliefert werden. Der AN kann aus der vorgegebenen Liste den
Systemaufbau eines Farblieferanten auswahlen.

Werden bei Beschichtungsarbeiten auf der Baustelle Bauteile mit Farbe o. &. verunreinigt, so
mussen diese mit geeigneten Mitteln und/ oder Werkzeugen gereinigt werden. Dies gilt
insbesondere fir Bauteile aus GFK, PP, Edelstahl, Zink, Aluminium, etc. (z. B. Behalter, Kanéle,
Rohrleitungen usw.)

3.1 Korrosionsschutzgerechte Gestaltung

Die Grundregeln zur korrosionsschutzgerechten Gestaltung nach EN ISO 12944-3 mussen
konsequent eingehalten werden.

Profile und Profilanordnungen sind so zu wahlen, dass sich in Ihnen kein Wasser, keine
Feuchtigkeit, GberméafRiger Schmutz oder sonstige Verunreinigungen sammeln kénnen. Ist dies
aus konstruktiven Griinden nicht mdglich, sind geeignete MalRnahmen zu treffen, die z.B. das
AbflieRen von Wasser aus nach oben hin getffneten Profilen erméglichen (Bohrungen o0.4.).

Fur die Auslegung des Korrossionsschutz gelten die unter Punkt 2 genannten Normen und
Vorschriften.

Bei der Auswahl und bei der Applikation von Beschichtungsstoffen ist darauf zu achten, dass
folgende Anforderungen geman DIN EN ISO 12944 erflllt werden:

- Korrosivitatskategorie: ,C4 — stark fur RRA®
- Schutzdauer: sehr lang (VH): Uber 25 Jahre

(die angegebene Schutzdauer gilt nicht fir warmegedammte Anlagenteile, Druckteil, etc.)

4 QUALITATSSICHERUNG

4.1 Kontrollflachen

Kontrollflachen, nachfolgend K- Flachen genannt, sind gemaR ISO EN DIN 12944, Teil 7, in jeder
Fertigungsstatte anzulegen. Diese Forderung gilt auch, wenn der AN nach Zustimmung durch
den AG, Leistungen durch Dritte (Subunternehmer) ausfiihren lasst.

Auch werden K- Flachen angelegt, wenn ein AN die Fertigung in verschiedenen, zu seinem
Unternehmen gehérenden, Fertigungsstatten (Standorten), durchfiihrt.

Vor dem Anlegen der K-Flachen werden die in Frage kommenden Bauteile und deren Lage in
den Zeichnungen festgelegt. Dies erfolgt nach Ricksprache und Genehmigung durch die GKM
Qualitatssicherung (GKM/QS). Die K- Flachen sind von ihrer Lage her so auszuwéhlen, dass sie
im eingebauten Zustand ohne weitere Hilfsmittel (Hubsteiger, Geriist, etc.) begutachtet werden
kénnen.

Zum Anlegen der Kontrollflachen ist die GKM/QS rechtzeitig einzuladen:

Kontrollflachen sind als solche deutlich zu kennzeichnen und mit einer vorher mit der GKM/QS
festzulegenden Buchstaben und/oder Ziffernfolge zu versehen.

Die zifferngrol3e soll mindestens 200 mm, die Strichstarke mind. 25 mm betragen

Das Anlegen der Kontrollflachen ist zu protokollieren. Die Protokolle sind GKM/QS
unverzuglich und ohne weitere Aufforderung zu Ubersenden.
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Auf das Anlegen von Kontrollflachen kann grundsétzlich verzichtet werden fir:

- Bauteile, deren Gesamtanstrichflache < 50 m2 betragt
- Bauteile, welche mit temporarem Korrosionsschutz versehen werden (System4)

4.2 Ausfihrungskontrolle
Die Uberwachung der durchzufiihrenden Arbeiten bezieht sich auf Kontrollen im Herstellerwerk
/ bei Unterlieferanten sowie auf die Baustelle.

Zu diesem Zweck ist dem AG jederzeit Zugang zu den Fertigungsstatten zu gewahren. Der AG
behalt sich vor, sich jederzeit von der ordnungsgemafen Ausfihrung der Arbeiten zu tGberzeugen
und diese zu kontrollieren.

Der Hersteller fihrt im Rahmen der Eigentuberwachung laufend Kontrollen und Prifungen seiner
ausgefuhrten Arbeiten durch. Insbesondere missen bei den Korrosionsschutzarbeiten folgende
Daten regelmafdig, mindestens taglich, erfasst und dokumentiert werden:

- Bauteil (Bezeichnung, Baugruppe) Strahlgrad und Rauhtiefe

- Luftfeuchtigkeit und Umgebungstemperatur

- Taupunktbestimmung

- Hersteller, Typ und Chargennummer des verwendeten Farbmaterials

- Trockenschichtdicke
Die wahrend der Korrosionsschutzarbeiten durchgefiihrten Messungen sind von dem AN zu
dokumentieren und GKM/QS zu lUbergeben.

4.3 Ausfuhrungszeitpunkt

Bevor mit der Konservierung begonnen wird, missen die einzelnen Teile ihre definitive Form
haben. Bereits konservierte Teile diirfen nicht mehr bearbeitet werden.

4.4 Temporarer Korrosionsschutz
Der temporare Korrosionsschutz wird gemalf3 den in dem entsprechenden System gemachten
Vorgaben aufgebracht.

Fur den temporaren Korrosionsschutz gelten abweichend von den technischen Vorbemerkungen
folgenden Punkte:

- Kontrollflachen werden nicht angelegt

- fur das Entfernen von Dopplungen, Uberlappungen, etc. bestehen keine besonderen
KS- Anforderungen

- der temporére Korrosionsschutz unterliegt nicht der in Kapitel 6 genannten Gewahrleistung

5 LIEFER- UND AUSFUHRUNGSVORGABEN

5.1 Technische Merkblatter

Die in den technischen Merkblattern und Verarbeitungsvorschriften des Farblieferanten
gemachten Angaben sind einzuhalten.
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5.2 Witterungsbedingungen

Korrosionsschutzarbeiten, insbesondere an der Grundbeschichtung, dirfen nur in geschlossenen
- falls erforderlich in beheizbaren - Raumen durchgefihrt werden.

Ausgenommen hiervon, kdnnen Korrosionsschutzarbeiten auf der Baustel_l'e auch im Freien, bzw.
mit entsprechenden VorsorgemalRnahmen (Plane, Zelt, Einhausung o. A.) ausgefihrt werden.
Abweichungen von dieser Regelung sind beim AG schriftlich zu beantragen.

Das Aufbringen des Anstriches ist bei Eintritt mindestens eines der nachfolgenden Ereignisse
spatestens abzubrechen:

- wenn die Umgebungstemperatur weniger als + 5 °C oder mehr als + 35 °C betragt

- bei einer Temperatur der Bauteiloberflache von tber + 55 °C

- bei einer Luftfeuchtigkeit von tber 80 %

- wenn Bauteiloberflachen nass oder feucht werden

- wenn die Oberflachentemperatur des zu beschichtenden Bauteiles auf einen Wert unterhalb
+3 Kelvin Uber der aktuellen Taupunkttemperatur der Umgebungsluft
sinkt. (siehe VGB-R 502 H)

5.3 Ausgangsmaterial, Oberflachenvorbereitung, Strahlentrostung,
Rauhtiefe

Es gelten die Vorgaben der DIN EN ISO 12944-3. Vor Durchfiihrung der Oberflachenvorbereitung
muss die Oberflache den Vorbereitungsgraden nach ISO 8501-3 entsprechen. In Fallen von
hoher und sehr hoher Schutzdauer fur die Korrosivitdtskategorie C4 und hoéher muss der
Vorbereitungsgrad P3 sein.

Die Oberflachen der zur Herstellung von Bauteilen jeglicher Art vorgesehenen Stéhle dirfen an
keiner Stelle einen schlechteren Rostgrad als ,C* nach ISO 8501-1 aufweisen. Die Oberflache
muss eben und glatt sein. Die Oberflache von Schweif3nédhten muss eben sein fur die Reinigung
durch Strahlentrosten. Die Nahtbereiche sind zu beschleifen. Perlen / Flecken / Spritzer von
Schweil3zusatzwerkstoffen missen entfernt werden.

Die Strahlentrostung der zu beschichtenden Bauteile muss mit geeignetem, scharfkantigem
Strahimittel erfolgen. Insbesondere bei Strahlentrostung in Durchlaufanlagen ist auf Erzielung
eines ausreichend scharfkantigen Rauhigkeitsprofils zu achten.

Die gesamte mechanische Reinigung der gestrahlten Flache muss vor dem Beginn der
Beschichtungsarbeiten abgeschlossen sein, d.h. Sand, Staub und andere lose Partikel missen
in effizienter Weise vollstandig entfernt werden. Gleiches gilt fur 6lige und fettige Ruckstéande.

Die unter den einzelnen Beschichtungssystemen angegebenen Rauhtiefen (Rz) sind einzuhalten.
Sind in den Technischen Merkblattern der vom Unterlieferanten gewahlten Farbhersteller
weitergehende Anforderungen an den Strahlgrad oder die Rauhtiefe gestellt, so sind diese
vorrangig zu beachten.

Als Oberflachenvorbereitungsgrad bei der Ausbesserung auf der Baustelle ist ,,St 3“ nach ISO
8501 festgelegt. (gilt nicht fiir spater warmeisolierte Bauteile mit temporarem Korrosionsschutz!)

Die Oberflachenvorbereitung bei kleinflachigen Ausbesserungen, sowie fiir
die Bearbeitung von Schweif3n&hten, kann mittels Bristleblaster erfolgen.

5.4 Zugelassene Applikationstechniken

Folgende Applikationsverfahren werden ausschlief3lich zugelassen:
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- Im Herstellwerk fir alle Beschichtungen (GB, ZwB, DB): Airlessspritzen; schwer
zugangliche Stellen, wie z. B. Ausklinkungen, Winkel, Ecken, Bohrungen usw. werden
mit dem Pinsel vorgelegt;
- auf der Baustelle Ausbesserung der Grundbeschichtung: mit dem Pinsel fir
Deckbeschichtung: mit Pinsel oder Rolle oder mittels Akku-Airless

5.5 Trockenschichtdicke

Alle angegebenen Trockenschichtdicken (DFT = Dry film thickness) sind Sollschichtdicken (NDFT
= Nominal dry film thickness) im Sinne der DIN EN ISO 12 944, Teil 5. Die bei der Strahlentrostung
entstandenen Rauhigkeitsspitzen missen bereits bei der Grundbeschichtung sicher mit
Farbmaterial abgedeckt werden. Fir die Messung der Trockenschichtdicke gilt die DIN EN ISO
2808.

5.6 Kennzeichnung besonderer Werkstoffe

Alle Stahlbauteile (aus S235 und S355) werden mit dem gleichen Beschichtungssystem (System
1), wie auch in einem einheitlichen Farbton beschichtet. Zur eindeutigen Bestimmung mussen
Bauteile aus S355 zusatzlich mit einem gut lesbaren Schriftzug ,S355“ an markanten, im
eingebauten Zustand gut einsehbaren, Stellen gekennzeichnet werden. Bei Stitzen aus S355
muss die Kennzeichnung auf jeder Bihnenebene vorhanden sein. Die Schrifthéhe soll 200 mm,
die Schriftstarke 18 mm nicht unterschreiten. Farbton des Schriftzuges nach Vorgabe durch
GKM/QS. Die Kennzeichnunge(n) erfolgt im Anschluss an die Deckbeschichtung(en). Bei
Ausbesserungen und/oder Aufbringen von Deckbeschichtung auf der Baustelle ist die
Kennzeichnung erneut gemaf vorgenannten Kriterien herzustellen.

5.7 Kennzeichnung von Stahlbaustitzen

Alle Stahlbaustltzen sind separat farblich zu kennzeichnen. Die Kennzeichnung ist mit der
GKM/QS abzustimmen.

5.8 Konstruktionselemente

5.8.1 Bohrungen

Bohrungen werden als Oberflache angesehen und sind zu beschichten. Fur Revisions-Offnungen
(regelmaliges Offnen und  SchlieBen) in der Rauchgasreinigungsanlage und
Kondensatreinigungsanlage sind GfK Hulsen zu verwenden.

5.8.2 Ankerkasten
Bodenanker und Ankerkéasten erhalten keinen Korrosionsschutz. Diese werden schwarz, d.h.
ohne Beschichtung, eingebaut und anschlie3end mit Beton vergossen.

5.8.3 Verbindungsmittel

Verbindungsmittel und Unterlegmaterial sind bei allen nicht warmegeddmmten Bauteilen
grundsétzlich in feuerverzinkter Ausfiihrung einzusetzen. Bei Sonderféllen, z. B. bei erhdhter
chem. Belastung ist GKM/QS zu benachrichtigen. Werden feuerverzinkte Verbindungsmittel im
Zuge der Deckbeschichtungsarbeiten mit beschichtet, so ist ein fur verzinkte Untergriinde
geeignetes Beschichtungssystem einzusetzen.

Die Gewinde der Verbindungsmittel sind von Farbe und Beschichtung auszunehmen.
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5.8.4 Hochfeste Verbindungen

Bei statisch relevanten Elemente-Verbindungen mittels hochfester, 100 %- vorgespannter HV-
Verschraubungen (z. B. Stirnplattenverbindungen im Stahlbau) dirfen die Kontaktflachen der
Bauteile, wie auch die Bohrungs- und Schraubenandruckflachen grundsatzlich keine
Deckbeschichtung erhaltenen (Ermidung der Vorspannung). Bei werksseitiger
Deckbeschichtung sind diese Bereiche entsprechend abzukleben. Die umgebende
Deckbeschichtung (evtl. Ubergange abgeklebter Bereiche) ist dann nach finaler Herstellung der
HV- Verbindung zu komplettieren. HV- Verbindungen sind prinzipiell in Listenform aufzunehmen.
Sie dirfen erst nach Abnahme, durch GKM/QS, beschichtet werden.

5.8.5 SchweilRn&dhte / Streckenschweillen
- im AuRRen- /Freiluftbereich:

alle Anlagenteile sind mit durchgehenden Schweil3ndhten auszufiihren. Dabei ist es
unerheblich, ob die Bauteile spater warmegedammt werden oder nicht.

- innerhalb von geschlossenen Gebauden:

Bauteile mit ,Feuchtraumbelastung“ sind ebenfalls mit durchgehenden Schweil3ndhten
auszufiihren. Bauteile die eine Warmedammung erhalten, dirfen streckengeschweif3t
werden, ohne besondere Korrosionsschutzmaflinahmen. Streckenschweil3en an nicht
warmegedammten Anlagenteilen sind mit einem geeigneten Fugendichtstoff
(nachstehend) auszufugen.

- Ausfugen von Streckenschweil3néhten:

Das zum Einsatz kommende Ausfugmaterial ist GKM/QS schriftlich mitzuteilen.
Insbesondere muss der AN sicherstellen, dass es nicht zu Haftungsstérungen zwischen
dem Fugenmaterial und der Grund- sowie der nachfolgenden Zwischen- und
Deckbeschichtung kommt. Der Farbton des Fugendichtstoffes soll méglichst dem der
Grundbeschichtung angepasst werden.

5.8.6 Montageschweil3néhte

- Im Herstellwerk:

Baustellen-/ Montageschweil3kanten (z. B. bei Flossenwdnden, Kanalsegmenten, etc.)
werden nach der Oberflachenvorbereitung (z. B. Strahl- oder Handentrostung) und vor der
Beschichtung ca. 30-50 mm breit mit Klebeband abgeklebt oder mit Abziehlack
beschichtet. Riffelbleche, Noppenbleche, etc. dirfen nicht mit Klebeband abgeklebt
werden, sondern missen mit Abziehlack in einer Trockenschichtdicke von mind. 150 pm
beschichtet werden. Bei Bauteilen aus Edelstahl sind geeignete, chloridfreie Materialien
zu verwenden.

- Auf der Baustelle:
Der temporare Schweilfkantenschutz (Kleber, Abziehlack) ist erst unmittelbar vor dem
Schweildvorgang zu entfernen. Benachbarte Teile sind zu schiitzen.

Nach dem Schweil3vorgang ist der entstandene Schleif- und Schweil3staub umgehend
und in Ganze zu entfernen. Beschadigungen sind zeitnah zu beseitigen. Auf Verlangen
der GKM/QS ist im Einzelfall der Schweillvorgang als solches oder eine ,Reparatur® in
einer Arbeitsanweisung vorab zu dokumentieren.

Des Weiteren ist Unmittelbar nach dem Verschwei3en der Bauteile das spezifizierte
Beschichtungssystem fir die Nahtbereiche entsprechend dem Lieferumfang (GB, ZwB,
DB) spezifikationsgerecht zu komplettieren. Die zur Komplettierung erforderlichen
Farbmaterialien sind vom Bauteillieferanten in der erforderlichen Menge (vorzugsweise
als Teilmenge aus der Originallieferung entnommen!) und mit eindeutiger Kennzeichnung
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versehen, der Bauteillieferung beizufligen. Typenbezeichnung und Mengenangaben sind
in die Stlck- und Lieferlisten einzutragen. (evtl. erf. Gefahrstoffhinweise / -papiere nicht
vergessen!)

5.8.7 Ausfihrung von Deckbeschichtungen

Deckbeschichtungen gehdren zum Liefer- und Leistungsumfang des AN. Soweit méglich
und sinnvoll werden Deckbeschichtungen teilweise oder auch komplett bereits im
Herstellerwerk aufgebracht. Flachen, die nicht ab Werk mit Deckbeschichtung versehen
werden, erhalten diese beim Eintreffen auf der GKM Baustelle. Transport- und
Montageschaden sind vom AN auszubessern.

Ein werksseitig hergestellter, kompletter Beschichtungsaufbau ist vorgeschrieben fur:

- Rohrschellen/ -halterungen, etc. von GFK oder PP-Leitungen

- Bauteilflachen, die spater nicht mehr zuganglich sind bzw. von Behaltern o. A. verdeckt
werden

- Bauteile, deren Flachen oder Teilflachen spater von Dach- oder Fassadenverkleidungen
verdeckt werden, bzw. Bauteile die selbst unmittelbar an Mauerwerks- oder
Betonkonstruktionen anschliel3en.

- alle Teile/ Komponenten von z. B. Forderanlagen, Forderbdndern oder vergleichbare, in
sich geschlossene Baugruppen

- Serienteile (Pumpen, Motore, Armaturen, Handrader, Hydraulikzylinder, Lufttanks etc.)
Abweichungen hiervon bedirfen der Abstimmung mit GKM/QS.

5.8.8 Ubergangsbereiche
Werden vorerst nur Teilflachen beschichtet, so ist flr den spateren Anschluss jede Schicht einzeln
abzusetzen, damit eine einwandfreie Uberlappung gewahrleistet ist.

5.8.9 Deckvermdgen

Die fertige Deckbeschichtung muss die beschichteten Komponenten decken, d.h. die Oberflache
soll als gleich(ein-)farbige Flache erscheinen, ohne dass die darunter liegende
Grundbeschichtung in Streifen, stellenweise Flecken o.a. erkennbar ist.

5.8.10 aul3eres Erscheinungsbild
Die fertigen Anstriche dirfen keine Tropfen, Nasen oder Blasen aufweisen. Es wird u. a. eine
visuelle Kontrolle der Endbeschichtung vorgenommen.

5.8.11 Ermittlung der Beschichtungsflachen

Der Stahlbaulieferant hat auf seiner Stuickliste die Oberflachen der Stahlkonstruktion in m2, sowie
eine Zusammenfassung der gesamten Flachen aller von ihm gelieferten Bauteile, anzugeben. Die
Erfassung der Flachen ist dem Fortgang der Stahlbaufertigung anzupassen. Diese Stiicklisten
sind unaufgefordert bei der QS Abnahme vorzulegen.

5.8.12 Schutz der fertigen Beschichtung(en)

Alle beschichteten Flachen muissen ausreichend lange trocknen, bevor der Transport
durchgefuhrt wird. Handling, Verpackung und Transport sind so auszufuhren, dass keine
Transportschdden an der Beschichtung entstehen, z. B. durch Verwendung von Nylon-
Anschlagmitteln, Balkenzwischenlagen etc. Profile sind so zu lagern, dass sich in Ihnen kein
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Wasser ansammeln kann. Die Bauteile missen wahrend des Transportes und der Lagerung auf
der Baustelle gegen Schaden geschitzt werden. Dies gilt insbesondere flur solche Bauteile, die
mit Fertiganstrich zur Baustelle geliefert werden. Bauteile, die auf dem Seeweg transportiert
werden, sind mit einem entsprechenden, zusétzlichen Korrosionsschutz zu versehen. Dies gilt
insbesondere fur Zukaufteile von Unterlieferanten (Serien- Katalogware) und fur Bauteile mit
temporarem Korrosionsschutz.

5.8.13 Beschichtung(en) auf der Baustelle

Bei der Ausfihrung von Beschichtungsarbeiten auf der Baustelle missen alle, insbesondere die
GKM QS-Richtlinie sowie Baustellenordnung, Normen, Vorschriften, etc. eingehalten werden.
Besondere Beachtung ist den Vorschriften fir die perstnliche Schutzausriistung sowie dem
vorbeugenden Umweltschutz beizumessen. Erfahrungsgemal liegen die Anforderungen an den
Verarbeiter bezlglich Umweltschutzes und personlicher Schutzausristung der Arbeiter, bei
wasserverdinnbaren Acryl- Systemen im (blichen Rahmen. Miissen aus technischen, bzw.
sonstigen besonderen Griinden Materialien eingesetzt werden, die hthere Anforderungen stellen
(Vollatemschutz, Umgebungssperrung etc.), so ist dies im Vorfeld mit GKM abzustimmen. Die
Genehmigung zur Ausfihrung der Arbeiten, ist rechtzeitig bei GKM/QS und der GKM
Feuerwehreinzuholen.

5.8.14 Anderungen / Umstellungen / Erganzungen von Beschichtungsmaterialien
und / oder deren Verarbeitung

Grundsatzlich bedarf jede Abweichung von den hier spezifizierten Systemen (Beschichtungsstoff
sowie Applikation) der Schriftform sowie der Zustimmung durch GKM/QS. Bei technisch
bedingten, bzw., auReren Einflissen (z. B. Umgebungs-Bedingungen) Temperatur, veranderte
Beanspruchung, Montageeinflisse Zugéanglichkeit etc. sind vom AN alle erforderlichen
Informationen zur Entscheidungsfindung hinsichtlich seines Begehren auf Anderung oder
Umstellung vorzubereiten und einzureichen.

Fur Begehren hinsichtlich Erganzung z. B. der ,Liste zugelassener Farblieferanten* gilt
folgendes: Der AN, gemeinsam mit dem potentiellen, alternativen Farblieferanten erstellt und
legt vor:

- eine vergleichende Gegenuberstellung der technischen Kenndaten ,spezifiziertes
System < zu > alternatives System*

- aktuelle technische Merkblatter des Alternativmaterial

- eine schriftliche Erklarung des Alternativ-Lieferanten bezilglich uneingeschrankter
Kenntnisnahme dieser Spezifikation sowie der darin geforderten Gewahrleistungen

- eine aktuelle Referenzliste tiber den Einsatz genau dieser Materialien in vergleichbaren
Anlagen

6 GEWAHRLEISTUNG

Der AN gewéhrleistet die Mangelfreiheit seiner Lieferung und Leistung gemanR der kommerziellen
Vereinbarung des Vertrages. Fur den Nachweis der Einhaltung der mangelfreien Lieferung wird
das Referenzflachen- Verfahren angewandt.

Referenzflachen- Verfahren:

Vom AN sind auf reprasentativen Bereichen einer jeden Teilarbeit diverse Proben der fertigen
Oberflachenbehandlung abzuliefern. Diese Bereiche dienen als Referenzbereiche fur die weitere
Behandlung / Betrachtung, u. A. auch als Farbenprobe(n), die vom GKM/QS zu genehmigen ist /
sind.
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Das Eintreten folgende Umstande / Ereignisse |0st / I0sen einen Garantieanspruch aus:
- Rostvorkommen groR3er als Ri 2 entsprechend 1SO4628/3

- jegliches Auftreten von Blasen und / oder Rostdurchschlag bzw. fehlendes Anhaften
zwischen Grund- und Deckbeschichtung (gilt auch fur Bereiche belassenen Altanstrichs!)

- Abblattern von Anstrich und / oder Grundmaterial

Temporare Korrosionsschutz- Beschichtungen (Reiseanstrich) fallen nicht unter diese
Gewahrleistung.

7 LISTE DER ZUGELASSENEN LIEFERANTEN

7.1 Fur Farbmaterialien

Fur die Lieferung von Farbmaterial sind nachstehende Farblieferanten zugelassen. Mit Ausnahme
von Bauteilen, die nach Lieferantenstandard geliefert werden, sind ausschliel3lich die hier
genannten Farblieferanten einzusetzen.

Der/ die gewahlte(n) Farblieferant(en) ist/ sind GKM/QS mitzuteilen!

Farblieferant Anschrift

Geholit + Wiemer 76676 Graben-Neudorf
47249 Duisburg

Hempel 51147 KéIn

Chemische Industrie 91052 Erlangen

Erlangen

7.2 Fur Fugendichtstoffe

Das Ausfugen der Streckenschwei3ndhte muss im Herstellerwerk erfolgen. Als Fugendichtstoff
hat sich bisher ein 1- komp. feuchtigkeitshartender Polyurethan (PUR) bewahrt. Es dirfen nur
solche Produkte eingesetzt werden, die mit 2-komp. Deckbeschichtungen tberarbeitet werden
koénnen. In der nachfolgenden Liste sind mdgliche Lieferantengenannt:

Hersteller Anschrift

Bostik GmbH Borgholzhausen

Otto Chemie - Hermann Otto | Fridolfing

GmbH

Remmers Chemie GmbH & Lonningen
Co.

Sika Chemie GmbH Koln

Weitere Lieferanten und deren Produkte werden nur nach vorheriger Qualifikation und
Abstimmung mit GKM/QS zugelassen.
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8 ENDFARBTONE

Der Auftragnehmer hat dem AG eine Liste von Endfarbténen vorzulegen. Die endgultige
Entscheidung obliegt dem AG.

9 UBERSICHT DER VORGESCHRIEBENEN
BESCHICHTUNGSSYSTEME

9.1 System 1

Innenliegende, bzw. innerhalb Geb&ude liegende, nicht warmegedadmmte Anlagenteile z. B:
Stahlkonstruktionen, Treppen, Buihnen, Gelander (nicht fir Buhnenbelage wie Gitterroste u. A.)

9.1.1 Ab Werk

Vorbereitung

Strahlentrostung nach ISO EN DIN 12944,
Teil 4 Reinheitsgrad: Sa 2 %

Rauhtiefe Rz: 50 = 10 um
Grundbeschichtung

2- komp. Epoxidharz/ Zinkphosphat
nach TL/TP-KOR-Stahlbauten,

Stoff Nr.687.02

Typ:
Produktbezeichnung Farblieferant
GEHOPON-E87-Metallgrund Geholit + Wiemer
HEMPEL'S 158 DE Hempel

Farbton: Vorschlag vom AN an GKM/QS

Deckbeschichtung

Fur Bauteile, welche den gesamten Beschichtungsaufbau ab Herstellerwerk erhalten. 2- komp.
(PUR) Polyurethan Decklack bzw. 1K-Acryl-Hydro gemalf? Blatt 87 oder Blatt 92, TL/TP-KOR-
Stahlbauten Typ:

Produktbezeichnung Farblieferant
WIEREGEN-M87 / GEHOTEX-W92 Geholit + Wiemer
HEMPEL’s 555 DE Hempel

Farbton: Vorschlag vom AN an GKM/QS
Trockenschichtdicke: 80 pm
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9.1.2 Auf der Baustelle

Ausbesserung von Transport- und Montageschaden, sowie fir Schweil3nahtbereiche.

9.1.2.1.1 Vorbereitung
Hand- bzw. maschinelle Entrostung nach ISO EN DIN 12944, Teil 4
Reinheitsgrad: St 3, Restrost muss entfernt werden

9.1.2.1.2 Ausflecken
Oberflachentolerante 2 komp. (EP) Epoxy

: Trocken- ;
Produktbezeichnung schichtdicke Farbton Farblieferant
GEHOPON — EX - Metallgrund Geholit + Wiemer
Grund 3 +
| beschichtung HEMPEL's 158 DE 80 m > Hempel
WIEREGEN — ACU — M Geholit + Wiemer
Deck . gem.
| beschichtung S [EWHRR e oo SUo Endfarbtonliste HieHigol

Beschichtung Typ:

*1) von der im Werk aufgebrachten GB abgesetzt, jedoch auf hellen Endfarbton hin
abgestimmt!

GB: GEHOPON-E60-Korrogrund
DB: WIEREGEN-M87 oder GEHOTEX-W92
Deckbeschichtung

- Identisch gleich wie unter 1.3 beschrieben!
- Gesamttrockenschichtdicke der Grund- und Deckbeschichtung: 160um

9.2 System 2

Freibewitterte, bzw. auRerhalb Gebaude liegende, nicht warmegedammte Anlagenteile z. B:

- Stahlkonstruktionen, Treppen, Steigleitern, Bihnen, Gelander (nicht fir Bihnenbelage
wie Gitterroste u.A.)

9.2.1 Ab Werk

Vorbereitung

Strahlentrostung nach ISO EN DIN 12944,
Teil 4 Reinheitsgrad: Sa 2 %2

Rauhtiefe Rz: 50 = 10 um

Grundbeschichtung

2- komp. Epoxidharz/ Zinkphosphat
nach TL/TP-KOR-Stahlbauten,

Stoff Nr.687.02
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Typ:
Produktbezeichnung Farblieferant
GEHOPON-E87-Metallgrund Geholit + Wiemer
HEMPEL'S 158 DE Hempel

Farbton: Vorschlag vom AN an
GKM/QS Trockenschichtdicke: 80 pm

Zwischenbeschichtung (1. Deckbeschichtung) 2- komp. Epoxidharz (EP)/ Eisenglimmer
nach TL/TP-KOR-Stahlbauten,

Stoff-Nr. 687.12

Typ:
Produktbezeichnung Farblieferant
GEHOPON-E87-ZB Geholit + Wiemer
HEMPEL s 552 DE, Hempel

Farbton: Vorschlag vom AN an GKM/QS
Trockenschichtdicke: 80 um

zweite Deckbeschichtung:

Fur Bauteile, welche den gesamten Beschichtungsaufbau ab Herstellerwerk erhalten. 2-
komp. (PUR) Polyurethan Decklack bzw. 1K-Acryl-Hydro Blatt 87 oder Blatt 92, TL/TP-KOR-
Stahlbauten:

Produktbezeichnung Farblieferant
WIEREGEN-M87 / GEHOTEX-W92 Geholit + Wiemer
HEMPEL's 551 DE Hempel

Farbton: Vorschlag vom AN an GKM/QS
Trockenschichtdicke: 80 pum

Alternativ Vorschlag im Werk:
GEHOPON E90R mit 160um + WIEREGEN M87 mit 80um
E90R = Rapid High-Solid Grundierung und Zwischenbeschichtung in einem Arbeitsgang.

9.2.2 Auf der Baustelle

Ausbesserung von Transport- und Montageschéaden, sowie fur Schweif3nahtbereiche.

9.2.2.1.1 Vorbereitung
Hand- bzw. maschinelle Entrostung nach ISO EN DIN 12944,
Teil 4 Reinheitsgrad: St 3
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9.2.2.1.2 Ausflecken

Oberflachentolerante 2 komp. (EP) Epoxy Beschichtung Typ:

Datum:
24.01.2025

: Trocken- :

Produktbezeichnung schilahtdicke Farbton Farblieferant
GEHOPON-EX-Metallgrund E Geholit + Wiemer

Grund- 3 Sandgelb

| beschichtung HEMPEL's 158 DE 80 pm RAL 1002 Hempel

GEHOPON-EX-Eisenglimmer E Geholit + Wiemer

Zwischen- 3

beschichtung HEMPEL's 552 DE 80 um DB 703 Hempel
WIEREGEN — ACU — : ;
Eisenglimmer — M Geholit + Wiemer

Deck- . 80 um gem.

beschichtung | HEMPEL's 551 DE H Endfarbtonliste Hermpel

Deckbeschichtung

Identisch gleich wie unter 2.4 beschrieben! Gesamttrockenschichtdicke der Grund-,

Zwischen- und Deckbeschichtung: 240 um

9.3 System 3

Behalter, Rohrleitungen und Armaturen z. B:

- Wascher, Prozesswasserbehalter, Kalksteinsilo etc.

9.3.1 Ab Werk

Vorbereitung

Strahlentrostung nach ISO EN DIN 12944,
Teil 4 Reinheitsgrad: Sa 2 %2

Rauhtiefe Rz: 50 = 10 um

Grundbeschichtung

2- komp. Epoxidharz/ Zinkphosphat nach TL/TP-KOR-Stahlbauten, Stoff- Nr. 687.02 Typ:

Produktbezeichnung

Farblieferant

GEHOPON E87 Metallgrund

Geholit + Wiemer

HEMPEL’S 158 DE

Hempel

Farbton: Vorschlag vom AN an GKM/QS
NDFT: 80 pm

Deckbeschichtung

2- komp. (PUR) Polyurethan Decklack bzw. 1K-Acryl-Hydro gemaf Blatt 87 oder Blatt 92,

TL/TP-KOR-Stahlbauten:

Produktbezeichnung

Farblieferant

WIEREGEN-M87 /| GEHOTEX-W92

Geholit + Wiemer

HEMPEL'’s 400 DE

Hempel
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Farbton: Vorschlag vom AN an GKM/QS,
Trockenschichtdicke: 80 um

9.3.2 Auf der Baustelle
Ausbesserung von Transport- und Montageschéaden, sowie fir Schweil3nahtbereiche.

9.3.2.1.1 Vorbereitung
Hand- bzw. maschinelle Entrostung nach ISO EN DIN 12944, Teil 4
Reinheitsgrad: St 3, Restrost muss entfernt werden.

9.3.2.1.2 Ausflecken
Oberflachentolerante 2 komp. (EP) Epoxy
Beschichtung Typ:

: Trocken- 3

Produktbezeichnung schlchtdicke Farbton Farblieferant
GEHOPON — EX - Metallgrund Geholit + Wiemer

Grund ; *

beschichtung HEMPEL's 158 DE 80 um S ™) Hempel
GEHOPOMN — LK — DK - L2 Geholit + Wiemer

Deck 3 gem.

| beschichtung Ed E RS D Sl Endfarbtonliste il

GEHOPON EG60 Korrogrund
Deck: 1K GEHOTEX W92
*1) von der im Werk aufgebrachten GB abgesetzt, jedoch auf hellen Endfarbton hin abgestimmt!

Deckbeschichtung

- Identisch gleich wie unter 3.3 beschrieben!
- Gesamttrockenschichtdicke der Grund- und Deckbeschichtung: 160um

9.4 System 4

Warmegedammte, nicht freiliegende Anlagenteile z. B:

- Roh- und Reingaskanéle
- HeiBluftkanéle

- zu isolierende Rohrleitungen etc.

9.4.1 Besonderheiten

- Befinden sich an einem Bauteil / einer Komponente lokale, ungedammte Bereiche, so
sind diese, nebst einer ausreichend bemessenen Ubergangszone, entsprechend dem
zutreffenden Beschichtungssystem zu behandeln.

- Kandle, Behalter und Behaltersegmente erhalten an den Innen- und AulRenflachen eine
Reisebeschichtung

- Aus der Dammung herausragende (vom Korpus abstehende), Teile wie z. B. Pratzen,
Aufh@ngungen, Abstitzungen usw., die als Warmebricken wirken, bekommen eine
hitzebestandige Beschichtung nach System 2. Die Beschichtung erfolgt dabei
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grundsatzlich bis zum Korpus.

- Die Bauteile miissen unmittelbar nach der Fertigung - und vor einer eventuellen Lagerung
im Freien — vorbereitet und beschichtet werden. Bei zu erwartender langer Lagerzeit im
Freien, ist eine weitergehende Untergrundvorbehandlung, sowie die Erh6hung der
Schichtdicke erforderlich.

- Sollen Bleche/Stahlprofile etc. verwendet werden, die bereits mit einer Beschichtung
versehen sind, so ist diese durch Strahlentrostung komplett zu entfernen.

- Edelstahlkompensatoren sind davon ausgenommen. Die Mischnahte werden
mitbeschichtet.

9.4.2 Ab Werk

1. Vorbereitung
Die Art der Untergrundvorbereitung ist von dem Ausgangszustand der vorzubereitenden
Oberflache abhangig:

2. Reisebeschichtung (temporarer Korrosionsschutz):1-komp.
Reisebeschichtung Typ:

Anlieferungszustand [ISO EN

DIN 12944, Teil 4, Abs. 3.1.5] | Normal SEEIEMSEel
Bleche / Stahlprofile mit einem | Hand- / maschinelle
,Rostgrad A und B* Entrostung: Loser Rost,

lose Walzhaut, Staub, etc.
muss entfernt werden, die
Oberflache muss frei von | Strahlentrostung: nach ISO
Fett und Ol, etc. sein. St 2 | EN DIN 12944, Teil 4,

Bleche / Stahlprofile mit einem | Strahlentrostung: Reinheitsgrad Sa 1.
»Rostgrad C und D*: nach ISO EN DIN 12944,
Teil 4,

Reinheitsgrad Sa 1.

Produktbezeichnung Farblieferant
HEMPATEX E.V. Primer 19151 Hempel
GEHOLIT-K65-Metallgrund Geholit & Wiemer
R 126 Ching

Farbton: Vorschlag vom AN an GKM/QS,
Trockenschichtdicke: normal 40 - 60 um

9.4.3 Auf der Baustelle

Ausbesserung von Transport- und Montageschéden, sowie fur Schweil3nahtbereiche. Je nach
Einbau- bzw. Terminsituation kann, bei entsprechender Riucksprache mit GKM/QS und expliziter
Freigabe, auf die Ausbesserung verzichtet werden.
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9.4.3.1.1 Vorbereitung
Reinigen und Abblasen.

9.4.3.1.2 Ausflecken
1-komp.

Reisebeschichtung Typ:

Datum:
24.01.2025

Produktbezeichnung

Farblieferant

HEMPATEX E.V. Primer 19151

Hempel

GEHOLIT-K65-Metallgrund

Geholit & Wiemer

R 126

Ching

Farbton: Vorschlag vom AN an GKM/QS
Trockenschichtdicke: normal 40 - 60 um

9.5 System 5

Feuerverzinkte Oberflachen z. B:

- Buhnenbleche, Tranenbleche

- Lichtgitterroste

- Kabelpritschen, Luftungskanéle etc.

9.5.1 Besonderheiten

- Die zur Feuerverzinkung vorgesehenen Bauteile missen - auch in allen

Einzelkomponenten

- einen Siliziumgehalt von mindestens 0,20 — 0,35 % aufweisen. Die Nachweise zur
Sicherstellung dieser Anforderung obliegen dem Lieferanten, ggf. sind zusatzliche

Materialprifungen durchzufiihren.

- Hoherbelastete bzw. freibewitterte Bauteile, soweit aus technischen Griinden erforderlich
oder vorgeschrieben, erhalten eine Zwischen- und Deckbeschichtung entsprechend

System 1.

9.5.2 Ab Werk (Verzinkerei)
Feuerverzinkung nach DIN EN I1SO 1461 t zn k

9.5.3 Auf der Baustelle

Ausbesserung von Transport- und Montageschaden, sowie fir Schweil3nahtbereiche.

9.5.3.1.1 Vorbereitung

Entfetten, reinigen der verzinkten Bauteile mit geeignetem Reinigungsmittel. Hand- bzw.
maschinelle Entrostung nach ISO EN DIN 12944, Teil 4 Reinheitsgrad: St 3

9.5.3.1.2 Ausflecken
(fur Teile ohne Zusatzbeschichtung)
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1-komp. Polyurethan / Zinkstaub - 1K-PUR-

Zinkstaub Typ:
Produktbezeichnung Farblieferant
WIEREGEN-DF35-Zink Geholit + Wiemer
HEMPEL’s 174 DE Hempel

Farbton: Vorschlag vom AN an GKM/QS

Trockenschichtdicke: mind. 80 pm

Feuerverzinkte Bauteile mit zusatzlicher Beschichtung:

Trockene, saubere Oberflachen frei von Verunreinigungen und Zinksalzen, ansonsten

Vorbereitung, Ausflecken, Zwischen- und Deckbeschichtung geman Kapitel 10.1 bis 10.3
System 1 bis System 3! Entsprechend jeweiliger Zuordnung.

9.6 System 6

Galvanisch / elektrolytisch
verzinkte Oberflachen z. B:

- Federhanger, Gewindestangen, -blgel und-eisen
- Schrauben und Muttern fir vorgenannte Bauteile etc.

9.6.1 Besonderheiten

- Falls Schaden an Bauteilen mit galvanisch / elektrolytischer Verzinkung auftreten, so
sind diese nach Endmontage mit geeigneten Beschichtungssystemen auszubessern.

9.6.2 Ab Werk (Hersteller)

Bauteile galvanisch / elektrolytisch verzinkt und gelb chromatiert Standard- Schichtdicke ca.
15 pm

9.6.3 Auf der Baustelle
Ausbesserung von Transport- und Montageschaden, sowie fir Schweil3nahtbereiche.

9.6.3.1.1 Vorbereitung

Entfetten, reinigen der verzinkten Bauteile mit geeignetem Reinigungsmittel.

Hand- bzw. maschinelle Entrostung nach 1SO EN DIN 12944, Teil 4 Reinheitsgrad: St 3
9.6.3.1.2 Ausflecken

(far Teile ohne Zusatzbeschichtung) 1-komp. Polyurethan / Zinkstaub - 1K-PUR-Zinkstaub Typ:
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' '(M GKM FWN Datum:
Teil C Spezifikationen 24.01.2025

Grosskraftwerk Mannheim C1.14 Korrosionsschutz
Aktiengesellschaft '

Produktbezeichnung Farblieferant
WIEREGEN-DF35-Zink Geholit + Wiemer
HEMPEL’s 174 DE Hempel

Galv- / elektrolytisch verzinkte Bauteile mit zusatzlicher Beschichtung:
Trockene, saubere Oberflachen frei von Verunreinigungen und Zinksalzen, ansonsten

Vorbereitung, Ausflecken, Zwischen- und Deckbeschichtung gemaf Kapitel 10.1 bis 10.3
System 1 bis System 3! Entsprechend jeweiliger Zuordnung.

9.7 System 7

Zukaufteile, Serien- und Katalogware, die nicht warmegedammt werden. z. B:

- Pumpen

- Motoren

- Armaturen, Handrader
- Antriebe

- Sl-Ventile

9.7.1 Besonderheiten

- Hier kbnnen die Standard- Beschichtungen des jeweiligen Lieferanten eingesetzt werden,
ausgelegt fur die anstehenden Belastungen.

- Fur den Einsatz in hochbelasteten Bereichen (RRA, ZBA, Bekohlungsanlagen) ist eine
Beschichtung mit 2- komp. Epoxidharz erforderlich.

- Die Auslegung fir den Korrosionsschutz muss den Auslegungskriterien, insbesondere
hinsichtlich Lebensdauer und Korrosivitatskategorie gentigen.

- »,Hammerschlag- Lackierungen® sind nicht zul&ssig!

- Abfahrtrager fir Hebezeuge sowie die kompletten Krananlagen sind in RAL 1003
»oignalgelb® auszuflhren. Die Tragkraft ist in ausreichender Schriftgréf3e beidseitig von
unten gut lesbar aufzubringen.

9.7.2 Auf der Baustelle

Ausbesserung
von Transport- und Montageschaden, sowie fir Schweil3nahtbereiche.

9.7.2.1.1.1 Vorbereitung
Hand- bzw. maschinelle Entrostung nach ISO EN DIN 12944, Teil 4, Reinheitsgrad: St 3

9.7.2.1.1.2 Ausflecken

Oberflachentolerante 2- komp. Epoxy -2K-EP-Beschichtung
Typ:
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Grosskraftwerk Mannheim

Aktiengesellschaft

GKM FWN
Teil C Spezifikationen
C1.14 Korrosionsschutz

Datum:
24.01.2025

Produktbezeichnung EB;D) Farbton Farblieferant
GEHOPON-E60- Geholt &
Grundbeschichtung Korrogrund Bzezciifﬁtun 80 alugrau Wiemer
HEMPADUR 4514 A 9 Hempel
_ GEHOTEX-W92 ?,ve.ho't &
Deckbeschichtung PVC-AY/AK 80 lemer
HEMPEL’s 400DE Hempel

Deckbeschichtung

gemal Kapitel 9.3 [1System 3!

Gesamttrockenschichtdicke der Grund-, und Deckbeschichtung: 160 um

9.8 System 8

Warme- und hitzebelastete, nicht warmeisolierte Anlagenteile, thermische Belastung > 80 °C

bis 450 °C, wie z. B.:

- Einsteigetiren, Schautiiren, Schalldampfer, Abstitzungen, Pratzen, Aufhdngungen

- Entwésserungs-,

gehorenden Rohrschellen- und Halterungen
- Klappenteile (Stopfbuchsen, Gesténge)
- Kohlestaubbrenner, NaRentschlacker, Trogkettenforderer, Kohlezuteiler

9.8.1 Ab Werk
Vorbereitung:

Grundbeschichtung:

Deckbeschichtung:

Strahlentrostung nach DIN 12944, Teil 4, Reinheitsgrad:
Sa2%Rauhtiefe gemal den Vorgaben des
Beschichtungslieferanten

2K Ethylzinksilikate-Grundierung — GEHODUR F35-Zink

Stoff Nr. 686.03 gem. DB TL 918 300 oder
ahnlich Trockenfilmschichtdicke: 70 pm

Farbton: grau-matt

Siliconharz —Deckbeschichtung — GEHODUR S3
Anzahl der Schichten = 1
Trockenfilmschichtdicke: 25 pm

Farbton: ahnlich RAL 9006 Weil3aluminium

9.8.2 Auf der Baustelle

von Transport- und Montageschéaden, Schweil3schaden, SchweiRnahten usw.

Vorbereitung:

Ortliches Strahlen nach DIN 12944 Teil 4, Reinheitsgrad:

Entliftungs-, Kondensatleitungen, Abblasleitungen sowie die dazu

P
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Grosskraftwerk Mannheim C1.14 Korrosionsschutz
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Sa2¥%Grundbeschichtung:2K Ethylzinksilikate-Grundierung - GEHODUR F35-Zink

Stoff Nr. 686.03 gem. DB TL 918 300 oder
ahnlich Trockenfilmschichtdicke: 70 pm

Farbton: grau-matt

Deckbeschichtung: Siliconharz —Deckbeschichtung - GEHODUR S3

Anzahl der Schichten =1
Trockenfilmschichtdicke: 25um

Farbton: ahnlich RAL 9006
WeilRaluminium

Gesamttrockenfilmschichtdicke: 95 pm

9.8.2.1.1 Bauteilbezogene Ausfiihrungsvorgaben
u. a. NaRentschlacker, Trogkettenférderer, Kohlezuteiler:

Strahlentrostet Sa 2 ¥2; Beschichtung mit 2K- Epoxydharz-

Dickschichtmaterial, Festkorpervolumen > 85 %,

Trockenfilmschichtdicke: 400 um, Farbton: schwarz.

Flachen die mit Basaltplatten abgedeckt werden, erhalten keine Beschichtung. Innenflachen

soweit nicht anders festgelegt, erhalten eine Reiseanstrich entsprechend 9.5 der vorliegenden
Spezifikation.
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