BAW | Bundesanstalt fiir Wasserbau
Kompetenz fur die Wasserstralken

BAWMerkblatt

Korrosionsschutz fur Wasserfahrzeuge und schwimmende
Schifffahrtszeichen in der WSV (MKWAS)

Ausgabe 2006



BAW | Bundesanstalt flir Wasserbau
Kompetenz fiir die Wasserstralken

\

BAW-Merkblatter und -Richtlinien
Herausgeber

Bundesanstalt flir Wasserbau (BAW)
Kulmaulstralle 17
76187 Karlsruhe

Postfach 21 02 53
76152 Karlsruhe

Tel.: 0721 9726-0
Fax: 0721 9726-4540

info@baw.de
www.baw.de

Ubersetzung, Nachdruck — auch auszugsweise — nur mit Genehmigung des Herausgebers: © BAW 2005

I
Karlsruhe - Juli 2006 - ISSN 2192-5380



BAWMerkblatt: Korrosionsschutz flir Wasserfahrzeuge und schwimmende Schifffahrtszeichen in der WSV,
Ausgabe 2006

Inhaltsverzeichnis Seite
Vorbemerkung 1
1. Grundlagen 1
1 Einflihrung 1
2 Prinzipien des Korrosionsschutzes 2
3 Oberflachenvorbereitung 3
3.1 Strahlen und maschinelle Vorbehandlung 3
3.2 Oberflachenvorbereitungsgrade 4
4 Systematik der Stoffe 5
5 Antifouling 5
6 Uberwachung der Arbeiten und Dokumentation 6
7 Abnahme und Gewahrleistung 7
8 Hinweise zur Arbeitssicherheit und zum Gesundheitsschutz 7
8.1 Grundsatzliches 7
8.2 Rechtsvorschriften und Sicherheitsregeln 8
9 Kathodischer Korrosionsschutz 12
10 Gesonderte Materialien 12
Il Korrosionsschutzsysteme 14
1 Liste der empfohlenen Beschichtungssysteme (Anlage 2) 14
2 Prifungen — Zulassung (s. Anlage 3) 14
Literaturhinweise 16

Anlagenverzeichnis

Anlage 1: Empfohlenes Formblatt fur Beschichtungsarbeiten (gemafl DIN EN ISO 12944-8, Anhang 1)
Anlage 2: Liste der empfohlenen Korrosionsschutzsysteme

Anlage 3: Produktverwendungsliste



BAWMerkblatt: Korrosionsschutz flr Wasserfahrzeuge und schwimmende Schifffahrtszeichen in der WSV,
Ausgabe 2006

Produktverwendungsliste:

Diese wird ab 2006 durch Rickmeldung der Verwender innerhalb der WSV erstellt und wird anschlielend

standig aktualisiert (Anlage 3).
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Vorbemerkung

Bei verschiedenen Schadensuntersuchungen am Korrosionsschutz von Schiffen und schwimmenden
Geraten konnten vielerlei Ungereimtheiten der Applikation, aber auch der Auswahl der Korrosionsschutz-
systeme, festgestellt werden. Dies war Anlass fiir einen Aussprachetag im Juli 2003. Hieraus bildete sich
ein Arbeitskreis mit dem Ziel, Verfahrensempfehlungen fiir den Korrosionsschutz von Schiffen und
schwimmenden Schifffahrtszeichen zu erstellen, was auch nach gut zweijahriger Zusammenarbeit gelun-
gen ist. Folgende Organisationseinheiten bzw. Mitarbeiterlnnen haben zum Erstellen des nun vorgelegten
Merkblattes beigetragen:

e Frau Schollmeier (Fachstelle fur Verkehrstechniken)

e Herr Berger (Wasser- und Schifffahrtsamt Stralsund)

e Herr Bornschein (Wasser- und Schifffahrtsamt Kiel-Holtenau)

e Herr Germer, Herr Garber, Dr. Binder (Bundesanstalt fir Wasserbau)
e Herr Buttner (Wasser- und Schifffahrtsamt Aschaffenburg)

e Herr Bischoff (Wasser- und Schifffahrtsdirektion Nord)

e Herr Husman, Herr Herlyn (Wasser- und Schifffahrtsdirektion Nordwest)
e Herr Lemberg (Wasser- und Schifffahrtsamt Meppen)

e Herr Overdieck (Wasser- und Schifffahrtsamt Lubeck)

o Herr Rose (Fachstelle fur Maschinenwesen)

o Herr Will (WasserstralRen Neubauamt Datteln)

e Herr Piech (Wasser- und Schifffahrtsdirektion Nord, AS)

Die Arbeitsresultate wurden mit dem Wehrtechnischen Dienst und der Schiffsbautechnischen Gesell-
schaft abgestimmt.

. Grundlagen

1 Einfuhrung

Durch den Neubau und die Unterhaltung von Wasserfahrzeugen bzw. schwimmenden Schifffahrtszei-
chen und durch langjahrig praktizierten Korrosionsschutz im Stahlwasserbau liegen in der Wasser- und
Schifffahrtsverwaltung unter fachtechnischer Betreuung der Bundesanstalt fiir Wasserbau umfangreiche
Erfahrungen fur die Planung und Ausfuhrung von Korrosionsschutzarbeiten vor. Wahrend es fur den
Stahlwasserbau umfangreiche und verbindliche sowohl allgemeine als auch verwaltungsinterne Regelun-
gen gibt, erfordern die Rahmenbedingungen fiir Wasserfahrzeuge und schwimmende Schifffahrtszeichen
ein gréReres Mal an individuellen Entscheidungen. Dies ergibt sich aus der geringeren Regelungstiefe
und der gréRReren Vielfalt der Randbedingungen.

Vorrangiges Ziel dieses Merkblattes ist es, vorhandene Erfahrungen bei der Beschichtung von Wasser-
fahrzeugen bzw. schwimmenden Schifffahrtszeichen zwar zu systematisieren, aber nicht als starres Re-
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gelwerk auszulegen, und dadurch den nicht standig mit dieser Materie befassten Mitarbeiterinnen und
Mitarbeitern Hilfestellungen flr diese Entscheidungsprozesse zu geben. Gleichzeitig ist es aber auch
beabsichtigt, eine Plattform zu schaffen, auf der gesammelte Erfahrungen zusammengefasst und allen
Interessierten zugénglich gemacht werden kénnen.

2 Prinzipien des Korrosionsschutzes

Grundsatzlich ist die korrosionsgerechte Gestaltung (Grundregeln zur Gestaltung) /1/ in der DIN EN ISO
12944 - Korrosionsschutz von Stahlbauten durch Beschichtungssysteme, Teil 3 vorgegeben und sollte
zur Anwendung kommen.

Folgende Erganzungen hierzu sollten fir den Schiffbau beriicksichtigt werden:

e Alle Teile der Konstruktion, wie Doppelboden, Tanks, Zellen, Kofferdamme, Schachte usw. mis-
sen so gefertigt sein, dass sie zu jeder Zeit gereinigt, konserviert und besichtigt werden kdnnen.
Es sind ausreichend bemessene Offnungen, mindestens 400 x 600 mm in gentigender Anzahl
vorzusehen. Die Querschnitte dirfen durch Rohre oder sonstigen Versorgungsleitungen nicht ver-
ringert werden.

¢ Unzugangliche Bereiche sind als Totraume auszufiihren, d. h. luftdicht zu verschweil3en.

¢ Alle Bauteile sind sorgfaltig zu brennen; Brenngrat sowie alle Montagebleche u. &. sind zu entfer-
nen. Es sind alle Heftstellen, Einbrandkerben sowie mechanische Beschadigungen u. a. durch
Uberschweilen und anschlieRendes Glatten zu beseitigen (dies gilt insbesondere fiir die AuBen-
haut).

e Alle Schweilungen im AuRenbereich sind grundsatzlich durchlaufend auszufiihren. Wenn es die
Profilhdhe erlaubt, ist AusschnittsschweiRung erlaubt.

e In Tanks und Zellen ist grundsatzlich durchlaufende Schweillung vorzusehen.

e Unterbrochene Schweillungen (Kettenschweilungen) sind nur in warmeisolierten und kondens-
wasserfreien Bereichen zulassig.

e Vor Beginn der Entrostungs- und Konservierungsarbeiten sind samtliche Beulen zu beseitigen.

e In Frischwassertanks sind alle Kanten von Knieblechen, Mannldchern usw. gut abzurunden, um
eine bessere Haftung der Konservierung zu erreichen.

Die Qualitat einer Beschichtung und damit des Korrosionsschutzes wird wesentlich von der Vorbehand-
lung der zu beschichtenden Flache bestimmt.

Im Neubaubereich (Erstbeschichtung) wird in der Regel Stahl bearbeitet, der nach einer maschinellen
Vorbehandlung mit einer Fertigungsbeschichtung (shop primer) versehen wurde. Hierbei sind vor einer
Endbeschichtung partielle Nacharbeiten und eine grindliche Reinigung, also eine staub- und fettfreie
Oberflache ausreichend. Unbehandelte Stahlflachen sollten nach Mdéglichkeit trockengestrahlt werden.

Aluminiumflachen missen entfettet und durch Trockenstrahlen oder durch ein vollflachiges Anschleifen
mit Kérnung 80 fiir die Beschichtung vorbereitet werden (siehe auch Abschnitt 10).
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Bei der Instandsetzung von Anstrichen ist es im Unterschied zur Erstbeschichtung notwendig, fir die
Oberflachenvorbereitung auf sehr unterschiedliche Ausgangssituationen einzugehen. Das auszuwahlen-
de Vorbehandlungsverfahren hangt ab:

e vom vorhandenen Beschichtungssystem
e vom Erhaltungszustand der Altbeschichtung (Schadigungsgrad)
e von der erforderlichen Oberflachengite flir die Neubeschichtung

e von der zu bearbeitenden Flache

Die anwendbaren Vorbehandlungsverfahren unterscheiden sich durch ihren Aufwand stark in den Kos-
ten, so dass manche Verfahren nicht in jedem Fall die technologisch oder wirtschaftlich sinnvollste Lo-
sung darstellen. Die Entscheidung Uber den Umfang der Vorbehandlungsarbeiten sollte somit sehr
sorgfaltig getroffen werden.

Als Vorbehandlungsverfahren stehen verschiedene Technologien zur Verfiigung. Ausgehend vom Wa-
schen Uber das Anschleifen der Oberflachen oder die mechanische Entschichtung von Hand bis hin zum
Druckluft- und Héchstdruckwasserstrahlen werden verschiedene Vorbereitungsgrade erreicht.

3 Oberflachenvorbereitung

3.1 Strahlen und maschinelle Vorbehandlung

Die konkrete Form der maschinellen Vorbehandlung von Hand héngt sehr wesentlich von dem Schadi-
gungsgrad der zu bearbeitenden Flache ab. Durch das Bearbeiten mit dem Nadelhammer sind festsit-
zende Rostnester gut zu entfernen. Mit dem Schleifen kdnnen Ubergédnge gut egalisiert bzw. zu
beschichtenden Oberflachen angeraut werden. In Bereichen mit Salzwassereinfliissen ist ein Waschen
der Oberflachen vor den Vorbehandlungsarbeiten notwendig, da sonst Salzriickstdnde in der Neube-
schichtung Schaden beginstigen kénnen.

Das Trocken- bzw. Druckluftstrahlen ist in der DIN EN ISO 12944, Teil 4 beschrieben und ist in der
Regel mit umfangreichen SchutzmaRnahmen verbunden (ZTV-ING, Teil 4, Abschnitt 3, /2/). Das Ergebnis
ist der bestmdgliche Vorbereitungsgrad und fiir Beschichtungen mit Gewahrleistungsanspriichen oftmals
der geforderte Standard (Sa 2 %).

Beim Nassstrahlen (dem Wasser wird Strahimittel zugesetzt) oder dem Feuchtstrahlen (dem Strahimit-
tel wird Wasser zugesetzt) kommt es prozessbedingt zu einer Flugrostbildung, wodurch ggf. ein Nachar-
beiten durch Sweepen (Nachbearbeiten durch leichtes Trockenstrahlen) erforderlich sein kann.

In den letzten Jahren hat sich das Druckwasserstrahlen als eine gute Alternative fir ein vollstandiges
Entfernen der Beschichtung an AuRenhautflachen herausgebildet. Mit dieser Technologie ist es mdglich,
wirtschaftlich und mit geringer Umweltbelastung Beschichtungen gezielt abzutragen. Je nach der erfor-
derlichen Oberflachenqualitat kann die Wasser-Hochdruck-Vorbehandlung mit unterschiedlichen Druck-
und/ oder Wasserdurchflussparametern erfolgen. Gegenwartig 1asst sich abweichend von der DIN EN
ISO 12944 folgende Einteilung auf Grund der Erfahrungen in der WSV vornehmen:
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Hochdruckwaschen

Das Hochdruckwaschen erfolgt mit einem Betriebsdruck von 100 bis 150 MPa (1000 — 1500 bar) und
einer Durchflussmenge von ca. 16 I/min. Mit diesen Parametern ist es gut mdglich, beispielsweise ausge-
laugte Antifoulingbeschichtungen bis auf den Sealer (Haftgrund) abzutragen, ohne eine Beschadigung
der festhaftenden Farbschichten zu verursachen.

Hochdruckwasserstrahlen

Beim Hochdruckwasserstrahlen betragt der Betriebsdruck bei einem Durchfluss von ca. 40 I/min 160 bis
200 MPa (1600- 2000 bar). Mit diesen Werten kdnnen schlecht haftende Beschichtungen abgeldst wer-
den. Festhaftende Farb- oder Rostnester sind nur mit sehr hohem Aufwand und nicht riickstandslos zu
entfernen.

Hochstdruckwasserstrahlen

Mit einem Druck von tUber 220 MPa (2200 bar) und einem Durchfluss von mindestens 24 |/min ist das
Hoéchstdruckwasserstrahlen sehr gut geeignet, Oberflachen vollkommen zu entschichten. Auf einer riick-
standsfreien Oberflache kann die Beschichtung neu aufgebaut werden.

Aulerhalb dieser Einteilung kann mit dem Durchsatz von grofieren Wassermengen erreicht werden, dass
Beschichtungen mit intensiver Haftung besser abgeldst werden. Dadurch kann u. U. ein zusatzliches
Schleifen, wie es teilweise nach dem Hochdruckwaschen notwendig ist, entfallen. Wasserdurchflussmen-
gen von 72 I/min mit einem Druck von 100 Mpa (1000 bar) sind hierfur realistische Parameter.

3.2 Oberflachenvorbereitungsgrade

Ausgehend von dem urspringlich vom Schwedischen Institut fir Normung entwickelten Standard SIS 05
59 00, Ausgabe 1967 /3/ sind in der DIN EN ISO 12944, Teil 4, Anhang A, Vorbereitungsgrade u. a. fir
das Druckluftstrahlen und die Oberflachenvorbehandlung von Hand festgelegt. Fir flachige Vorbehand-
lungen von Hand ist der Standard St 3 und fir das Trockenstrahlen der Standard Sa 2 2 am gebrauch-
lichsten.

Definitionen:

St 3 = Lose Walzhaut/Zunder, loser Rost, lose Beschichtungen und lose, artfremde Verunreinigungen
sind entfernt. Die Oberfldche muss jedoch viel griindlicher bearbeitet sein, als fiir St 2, so dass sie einen
vom Metall herriihrenden Glanz aufweist)

Sa 2); = Walzhaut, Zunder und Rost, Beschichtungen und artfremde Verunreinigungen sind entfernt.
Verbleibende Spuren sind allenfalls noch als leichte, fleckige oder streifige Schattierungen zu erkennen).

Ist nur eine partielle Vorbehandlung (P) notwendig, andert sich die Kennzeichnung dieses Standards in
PSt 3 bzw. PSa 2 .. Da die Beurteilung der Qualitat einer bearbeiteten Flache auch stark von der vor-
handenen Materialoberflache beeinflusst wird, werden zusatzlich Rostgrade A (Oberflache hauptséachlich
frei von Rost) bis D (Oberflache weist in grolem Umfang sichtbare Rostnarben auf) definiert. Diese wer-
den dem Vorbereitungsgrad vorangestellt. Sowohl fiir die Vorbehandlungs- wie auch fiir die Rostgrade
sind in der SIS 05 59 00-1967 oder in der ISO 8501-1 /4/ Referenzbilder vorhanden.
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Verfahrensbedingt ist es nicht mdglich, fur das Druckwasserstrahlen die Definition der bekannten Ober-
flachenvorbereitungsgrade zu ibernehmen. Fir das Druckwasserstrahlen besteht eine allgemein giltige
Beschreibung von Referenzoberflachen bisher noch nicht. Ein Vergleich der verschiedenen Oberflachen-
beschreibungen zeigt aber ein hohes MaR an Ubereinstimmung, so dass beispielsweise der in der Richt-
linie der Schiffbautechnischen Gesellschaft (STG Richtlinie Nr. 2222 /5/) beschriebene Reinheitsgrad
DW 3 ein anzustrebendes Ergebnis gut definiert. Die verfahrensbedingte Bildung von Flugrost findet sich
z. T. auch in der Beschreibung der Referenzoberflachen wieder.

Definition:

DW 3 = Loser Zunder, loser Rost, lose Teile vorhandener Beschichtungen sind entfernt. Festhaftender
Zunder ist noch vorhanden. Von festhaftendem Rost sind allenfalls noch diinne Oxidschichten und/oder
geringe Reste in den Rauheitstélern verblieben.

4 Systematik der Stoffe

Fir den schweren Korrosionsschutz mit den héchsten Anforderungen im Stahlhoch- und Stahlwasserbau
haben sich Reaktionsharze wie Epoxide (EP) und Polyurethane (PUR, 1k bzw. 2k) auerordentlich be-
wahrt. Daneben werden, fiir geringere korrosive Belastungen, noch physikalisch trocknende Stoffe
(1komponentig) wie z. B. Alkyd (AK) eingesetzt. Auf die friher gebrauchlichen Stoffe wie Polyvinylchlorid
(PVC) und Chlorkautschuk (CR bzw. RUC) wurde hier grundsatzlich verzichtet. Wegen der geringeren
Standzeit werden diese Anstrichstoffe nur noch vereinzelt fir Instandsetzungsmafinahmen an Wasser-
fahrzeugen und schwimmenden Schifffahrtszeichen eingesetzt.

Zum temporaren Schutz von Stéhlen fur den Schiffsbau werden sogenannte shop primer (SP bzw. Ferti-
gungsbeschichtung) aufgebracht, welche nach der Oberflachenvorbereitung (im allgemeinen Sa 2'/,)
aufgebracht werden. Oftmals wird diese Beschichtung vor der Neubeschichtung des Bauteils nicht mehr
entfernt. Der shop primer muss kompatibel zu der darauffolgenden Schicht des Systems sein (siehe hier-
zu DIN EN 12944, Teil 5, Tabelle B.1)

Bei besonderen korrosiven Belastungen sind flir Grundbeschichtungen zinkgefillte (Ethyl-) Silikate
(».Zinksilikate®) vorgesehen. Auf die Ublichen Zinkstaubbeschichtungen des Stahlwasserbaus wird beim
Schiffbau generell verzichtet.

5 Antifouling

Zur Vermeidung von Bewuchs der Aufdenhaut des Unterwasserschiffes wurden in der Vergangenheit
Biozide wie Tributylzinn (TBT) als sogenannte Antifoulingstoffe (AF) eingesetzt. Derartige Stoffe sind aus
Umweltschutzgriinden mittlerweile verboten und werden nicht mehr eingesetzt.

Gegenwartig wird der Bewuchsschutz durch
e Selbstreinigungssysteme (self polishing) durch abradierende Schichten und

e (glatte Beschichtungsflachen (z. B. Silikone)

erzielt. Daruber hinaus wird derzeit noch an weiteren Methoden (Stromwechselfelder, faserdhnliche
Uberziige, aufquellende Schichten, etc.) experimentiert.

Eine Liste von gepriiften Antifoulingstoffen liegt beim Wehrtechnischen Dienst (WTD), Kiel vor.
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Vor der Verwendung von Antifoulingbeschichtungen an Tonnen ist zu prifen, ob dieser zusatzliche Auf-
wand wirtschaftlich gerechtfertigt ist. Uberwiegend wird daher auf eine solche Beschichtung verzichtet.

6 Uberwachung der Arbeiten und Dokumentation

Mit der Uberwachung der Oberflachenvorbereitungs- und Konservierungsarbeiten wird sichergestellt,
dass alle Arbeiten entsprechend den Planungen und technologischen Vorgaben ausgefiihrt werden.
Grundsatzlich muss jeder Arbeitsabschnitt einzeln betrachtet werden. Die Gute einer Beschichtung, ein-
schlieBlich der Oberflachenvorbereitung, kann nicht ohne die Beurteilung der Einzelschritte erfolgen. In
der

DIN EN ISO 12944, Teil 7 /1/
e ZTV-Ing, Teil 4, Abschnitt 3 /2/

e STG Richtlinie Nr. 2215 - Korrosionsschutz fur Schiffe und Seebauwerke
Teil | ,Schiffe, Seebauwerke und Ausriistung — Neubau* /6/

e STG Richtlinie Nr. 2221 - Korrosionsschutz fiir Schiffe und Seebauwerke*
Teil lll ,Instandhaltung von Korrosionsschutzsystemen® /7/

sind die wichtigsten Regelungen fiir eine fach- und sachgerechte Ausfihrung und Uberwachung von
Korrosionsschutzarbeiten festgelegt. Fir jede MalRnahme sind daraus ableitend die konkreten Anforde-
rungen festzulegen.

Grundsatzlich sollten aber folgende Punkte bei jeder KonservierungsmalRnahme beachtet werden:

e Sicherung einer guten Zuganglichkeit und ausreichenden Beleuchtung aller zu bearbeitenden und
damit auch zu begutachtenden Bereiche

e grundliche Kontrolle der Oberflachenvorbereitungsarbeiten, besonders auch in schlecht zugangli-
chen Bereichen

e eindeutige Festlegung der Beschichtungsfolge (Korrosionsschutz- und Farbenplan)
e genaue Kenntnis der Produktanforderungen (z. B. Uberarbeitungsintervalle)

e konsequente Beachtung der Verarbeitungstemperatur und des Taupunktes

e Kontrolle der zu verarbeitenden Materialien, ggf. Vermerken der Chargen-Nr.

e Arbeitsabnahme jedes einzelnen Arbeitsabschnittes, bei Neubeschichtungen Uberpriifung der
Schichtdicken

Werden die sich, unter Beachtung der vorgenannten Punkte, ergebenden Angaben und Werte zusam-
mengetragen, ergibt sich eine Dokumentation, mit der spater der Systemaufbau und die Applikationsbe-
dingungen nachvollzogen werden kdénnen. Das Wissen um den Systemaufbau ist fur nachfolgende
Instandsetzungsarbeiten eine unabdingbare Vorraussetzung und sollte deshalb bei allen Konservie-
rungsmalnahmen beachtet werden. Bei Neubeschichtungen sind die Angaben tber Produktchargen und
Verarbeitungsbedingungen dann von auferordentlicher Bedeutung, wenn es zu Schaden im Korrosions-
schutz kommt. In Anlage 1 ist ein Vorschlag eines Uberwachungsprotokolls nach DIN EN 12944, Teil 8
aufgelistet.
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7 Abnahme und Gewabhrleistung

Im Gegensatz zu der Uberwachung und Dokumentation, ist die Gewahrleistung fiir die ausgefiihrten Kor-
rosionsschutzarbeiten ein Aspekt, der bei der Vergabe von Leistungen anders beachtet werden muss als
bei den Arbeiten in Eigenleistung. Aber auch zwischen Neubeschichtungen und Instandsetzungsarbeiten
ist zu unterscheiden. Wurde eine komplette Beschichtung als Leistung vergeben, muss die Abnahme
unter Zugrundelegung der laufenden Uberwachung durch eine Schlussabnahme erfolgen. Dies ist ent-
sprechend den Vergabehandbichern VOL oder VOB zu dokumentieren. Bei Neubeschichtungen in Ei-
genleistung kann sich der Gewahrleistungsanspruch nur auf die vom Stoffhersteller beschriebenen
Produkteigenschaften beziehen. Deshalb muss vor dem Beginn der Arbeiten geklart werden, wie in die-
sen Fallen die Hersteller in den Applikationsprozess einzubeziehen sind. Instandsetzungsarbeiten an
oder auf Altanstrichsystemen sind grundsatzlich nur mit eingeschrankter Gewahrleistung verbunden.
Auch in diesen Fallen sollten vor dem Beginn der Arbeiten die Verantwortlichkeiten und Rahmenbedin-
gungen festgelegt werden.

8 Hinweise zur Arbeitssicherheit und zum Gesundheitsschutz

Bei den zahlreichen Aufgaben im Bereich des Korrosionsschutzes bergen die dabei verwendeten Stoffe
Gesundheits- sowie Brand- und Explosionsgefahren. Die sichere und gefahrlose Verarbeitung dieser
Materialien ist deshalb ein wichtiges Thema. Der Umgang mit jeder Art von Beschichtungsstoffen erfor-
dert besondere MalRnahmen der Arbeitssicherheit und des Gesundheitsschutzes, die in den einschlagi-
gen staatlichen Arbeitsschutzvorschriften und berufsgenossenschaftlichen Unfallverhitungsvorschriften
sowie in Erlassen (u. a. ArbSchG, GefStoffV, BGR A1, TRGS) festgelegt sind und deshalb keiner umfas-
senden Wiederholung bedirfen. Gleichwohl soll an dieser Stelle auf einige dieser Bestimmungen hinge-
wiesen werden.

8.1 Grundsatzliches

Die nachfolgenden Hinweise sind fir Arbeiten in eigener Regie, die in den AuRenbereichen der Wasser-
und Schifffahrtsamter ausgefiihrt werden, anwendbar. Sie kdnnen in gleicher Weise bei der Vergabe an
die freie Wirtschaft und bei entsprechenden Ausschreibungen sowie bei der Beaufsichtigung der Fremd-
leistungen fur die WSV angewendet werden.

Vor der Verwendung von Beschichtungsstoffen muss eine umfassende Gefahrdungsbeurteilung nach § 7
Gefahrstoffverordnung (GefStoffV) und eine Unterweisung der Beschéaftigten nach § 14 GefStoffV durch-
geflhrt werden. Die Nichtbeachtung bereits eines dieser beiden Punkte der Gefahrstoffverordnung stellt
eine Ordnungswidrigkeit dar. Hinweise fiir den Umgang mit den jeweils genutzten Beschichtungsstoffen
sind dem Sicherheitsdatenblatt des Herstellers zu entnehmen. Das Sicherheitsdatenblatt muss fiir die
betreffenden Beschéaftigten einsehbar sein. Auf der Grundlage des Datenblattes ist eine Betriebsanwei-
sung vor der Verarbeitung aufzustellen.

Die verwendeten Stoffe miissen vor ihrer Verarbeitung fir den spateren Nachweis im Gefahrstoffkataster
des jeweiligen WSA aufgenommen sein.
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8.2 Rechtsvorschriften und Sicherheitsregeln

Auf die folgenden Unterlagen sei im Zusammenhang mit der Lagerung und Verarbeitung von Beschich-
tungsstoffen besonders hingewiesen:

e "Verordnung zum Schutz vor Gefahrstoffen (Gefahrstoffverordnung)"
e TRGS 507 - "Oberflachenbehandlung in RGumen und Behaltern" /8/, sowie

e BG-Information "Lackierrdume und -einrichtungen fur flissige Beschichtungsstoffe — Bauliche Ein-
richtungen, Brand- und Explosionsschutz, Betrieb" (BGI 740) /12/

Hinweise fiir die elektrostatische Beschichtung mit Flissiglack, Pulverlack und Flock enthalt die Berufs-
genossenschaftliche Information "Elektrostatisches Beschichten" (BGI 764) /10/.

Vom Lager zur Verarbeitung

Das Verarbeiten von Beschichtungsstoffen umfasst das Bereitstellen, Zubereiten, Auftragen und Trock-
nen dieser Stoffe. Am Arbeitsplatz darf héchstens der Bedarf einer Arbeitsschicht an Beschichtungsstof-
fen bereit stehen, und zwar in bruchsicheren, verschlossenen und gekennzeichneten Gefalken. Entleerte
Behalter sind mindestens taglich aus den Arbeitsrdumen zu entfernen.

Fallt der Bedarf hdher aus, ist ein besonderes Lacklager erforderlich. Das wiederum unterliegt den Be-
stimmungen der Betriebssicherheitsverordnung (BetrSichV).

Anzeigefrei dirfen danach seit Januar 2003 maximal 10 000 | entziindbarer FlUssigkeiten gelagert wer-
den. Die Anzeigepflicht nach der ortlich glltigen VAWS (Verordnung tber Anlagen wassergefahrdender
Stoffe, in jedem Bundesland unterschiedlich) ist zu beachten.

Die verschiedenen Verfahren fir das Auftragen von Beschichtungsstoffen reichen vom Streichen und
Spritzen Uber das elektrostatische Spriihen, das Tauchen, Fluten und GielRen bis hin zum Tranken und
Bandbeschichten. Allen Methoden sind die zwei eingangs erwahnten Gefahrdungsschwerpunkte gemein.

Diese konnen allerdings je nach Art der Beschichtungsstoffe (I6semittelhaltig, wasserverdiinnbar) und
Arbeitsverfahren (Spritzen mit und ohne Luft, elektrostatisches Beschichten) recht unterschiedlich sein.
Je mehr Lésemittel zum Einsatz kommen und je starker die Farbnebelbildung (Aerosole) ist, desto grofier
sind in der Regel die Gefahren fir die Sicherheit und die Gesundheit.

Eine erste Mallnahme, diesen Gefahren entgegenzuwirken, ist die Auswahl von Beschichtungsstoffen mit
geringerem Risiko. Das bedeutet: Sind zwei Beschichtungsstoffe beziiglich der an sie gestellten Anforde-
rungen gleichwertig, so ist der Beschichtungsstoff mit dem geringeren Risiko zu wahlen! Das ist ein
Grundsatz zu dem alle Arbeitgeber nach der Gefahrstoffverordnung gesetzlich verpflichtet sind. Der Ver-
zicht auf eine mogliche Substitution ist hierbei in der Dokumentation der Gefahrdungsbeurteilung zu be-
grunden.

Losemittelreduktion

Hierbei geht es um die Reduzierung oder den Ersatz gesundheitsgefahrdender Stoffe, die in Beschich-
tungsstoffen enthalten sein kénnen. Durch festkdrperreiche Lacke (high-solids) wird der Losemittelanteil
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auf unter 30 M-% reduziert. Loésemittelfrei Stoffe basieren auf niedrigmolekularen Harzen, die wiederum
hautresorptiv sind. Grundsatzlich werden folgende Alternativlacke unterschieden:

e  Pulverlacke: Nur mit Spezialequipment verarbeitbar
e 2 K-Dickschichtsysteme: Lésemittelsparende Alternative zu I6semittelhaltigen 1 K- Systemen

e Wasserlacke: Darin sind die organischen Losemittel teilweise oder vollstandig durch Wasser er-
setzt. Jedoch nicht immer bedeutet das auch gleichzeitig einen verbesserten Gesundheitsschutz
beziglich der eingeatmeten Aerosole, denn andere im Wasser geloste Schadstoffe kdnnen unter
Umstanden beim Einatmen vom menschlichen Organismus intensiver aufgenommen werden!

Die 31. BimSch-Verordnung /11/ regelt die neue VOC-Richtlinie (VOC = volatile organic compounds) der
EU fur die Verarbeitung in Deutschland. MaRgeblich ist einerseits der Verbrauch pro Stunde (Grenzwert:
25 kg/h) bzw. der Verbrauch einer Anlage (z. B. Werft, Tonnenhof) tber zwolf Monate, ab welcher eine
Anzeigepflicht besteht (> 5 t/Jahr) oder ein genehmigungspflichtiger Reduzierungsplan (> 15 t/Jahr) auf-
zustellen ist.

Applikationsverfahren

Verbesserte Verarbeitungsmethoden verringern die Emissionen und leisten so ebenfalls einen erhebli-
chen Beitrag zum Gesundheits- und Umweltschutz. So verursacht beispielsweise das haufigste Verfah-
ren, das Spritzlackieren, mit einem Auftragswirkungsgrad von nur 50 Prozent relativ grof3e
Materialverluste in Form von Spritz- oder Sprihnebel (Overspray). Ziel des Anwenders muss es also
sein, diese Verluste zu reduzieren. Alternativen zum konventionellen Druckluft-Spritzen sind unter ande-
rem das lacknebelreduzierte Niederdruck-Spritzlackieren — auch HVLP-Verfahren (high volume, low-
pressure) genannt — mit einem Arbeitsdruck von weniger als 0,7 bar (am Dusenausgang gemessen) und
das Heilspritzen (Erwarmung des Lackes auf héchstens etwa 70 °C).

Das luftlose Spritzen (Airless-Spritzen) reduziert zwar den Overspray, schafft aber mit dem hohen
Druck des austretenden Flissigkeitsstrahls (100 bis 350 bar) zusatzliche Risiken. Hier dirfen deshalb
keine Korperteile vor die unter Druck stehende Diise kommen. Auch das Feststellen des Betatigungshe-
bels der Spritzeinrichtung in der Einschaltstellung ist nicht zulassig. Es hat sich jedoch bei der Beschich-
tung grofRer Flachen im Schiffbau als wirtschaftliches Verfahren stark verbreitet.

Noch geringer ist der Overspray beim elektrostatischen Beschichten mit flissigen Lacken. Hier liegt
der Auftragswirkungsgrad bei Uber 90 Prozent. Bei diesem Beschichtungsverfahren unterstiitzt das Anle-
gen einer Hochspannung (etwa 100 kV Gleichstrom) zwischen Spriihkopf und Werkstiick den Lackauf-
trag. Daraus resultieren naturgemafl neue Gefahrdungen (elektrischer Schlag des Lackierers, zu hohe
Zindenergie am Spriihkopf), denen die Hersteller durch spezifische Schutzmallnahmen in den Sprihsys-
temen entgegenwirken. Aber auch der Betreiber muss Schutzmaflnahmen ergreifen:

e Nur Verwendung von gepruften Handsprihpistolen (z. B. mit PTB-Prifzeichen).
e Verbindung aller leitfahigen Teile mit der Erdungsklemme des Hochspannungserzeugers.

o Elektrostatisch leitfahige (antistatische) Ausflihrung des FulRbodens im Arbeitsbereich (Erdableit-
widerstand darf auch nicht durch Farb- oder sonstige Ablagerungen den Grenzwert von 1 MOhm
Uberschreiten).
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e Elektrostatisch leitfahige FuRbekleidung fir alle Personen in diesem Arbeitsbereich. Gegebenen-
falls Verwendung antistatischer Schutzhandschuhe.

Details liefert die BG-Information fir ,Elektrostatisches Beschichten" (BGI 764) /10/.

Ganzlich ohne Overspray-Probleme sind dagegen das Walzen oder Streichen. Solche Verfahren wer-
den selbstverstandlich im WSV-Bereich in der Instandsetzung genutzt. Ein Walzen der Grundbeschich-
tung ist allerdings untersagt.

Technische MaBnahmen

Explosionsgefahrdete Bereiche werden nach der Wahrscheinlichkeit des Auftretens explosionsfahiger
Atmosphare in Zonen eingeteilt; beim Auftreten von Lésemitteldampf-Luft-Gemischen in die Zonen ,0°,
,1“ oder ,2“. Explosionsgefahrdete Bereiche sind mit dem Warnzeichen W 21 "Warnung vor explosions-
fahiger Atmosphare", den Verbotszeichen P 02 ,Feuer, offenes Licht und Rauchen verboten* und P 06
LZutritt fur Unbefugte verboten® zu kennzeichnen.

Naheres ist der BG-Information "Lackierraume und -einrichtungen — Bauliche Einrichtungen, Brand- und
Explosionsschutz, Betrieb" (BGI 740) /12/ und den Explosions-Richtlinien (BGR 104) /13/ zu entnehmen.

Jede Verarbeitung l6semittelhaltiger Beschichtungsstoffe setzt Losemitteldampfe und beim Spritzverfah-
ren auch Spritznebel frei. Deshalb ist dafiir grundsatzlich eine Liftung erforderlich, die die Bildung der
explosionsfahigen Atmosphare verhindert. Es muss sicher gestellt sein, dass die Beschaftigten keinen
Gasen, Dampfen oder Nebeln in gesundheitsgefahrlichen Konzentrationen ausgesetzt sind. Die Anforde-
rungen an die Auslegung einer solchen Liftung findet der Hersteller in den betreffenden EN-Normen.

Allerdings lasst sich eine solche Liftung in der Praxis nicht immer realisieren (Farbspritzen tber Kopf,
gegen den Luftungsstrom oder in engen Raumen). Hier muss der Lackierer durch die richtige Arbeitsposi-
tion den Spritzstrahl moglichst in Abluftrichtung lenken. Aufierdem ist dann ein geeigneter Atemschutz
erforderlich, die den Mitarbeiter vor dem Einatmen von L&semitteln und lungengangigen Lackpartikeln
(Lackaerosolen) schitzt.

Der fur die Ausfiihrung der Arbeiten verantwortliche Arbeitgeber hat deshalb in solchen Fallen von der
Umgebungsatmosphare unabhangig wirkende Atemschutzgerate zur Verfligung zu stellen; nur bei gerin-
ger Konzentration genligen Atemschutzgerate mit Kombinationsfilter. Die Auswahl des richtigen Atem-
schutzes ist also ganz wesentlich.

Ist man von der Umgebungsluft unabhangig, so sind Halb- und Vollmasken einsetzbar. Verbreitet sind
auch Atemschutzhauben, die Gesicht, Kopf und Hals umhiillen. Sie schiitzen gleichzeitig Haut und Haare
vor der Verschmutzung durch die Beschichtungsstoffe.

Kombinierte Filtergerate reinigen die Atemluft von Lackpartikeln und Lésemitteldampfen. Ein Kombinati-
onsfilter mit ausreichendem Riickhaltevermdgen flir Partikel und Lésemittel muss mindestens mittelgro®
entsprechend der Bauart A2-P2 sein. Dabei steht der Buchstabe A fiir den Lésemittelfilter (z. B. bei Tolu-
ol, Xylol), der Buchstabe P bezeichnet den Partikelfilter. Filter werden unbrauchbar, sobald ein Durch-
schlag der Gefahrstoffe feststellbar ist (Geruch, Geschmack, Reizerscheinung). Spatestens nach sechs
Monaten ist der Filter nicht mehr einsetzbar, auch wenn er nicht benutzt wurde. Benutzer von Atemschutz
mussen nach dem Berufsgenossenschaftlichen Grundsatz G 26 "Atemschutzgerate" /14/ regelmafig
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arbeitsmedizinisch untersucht werden. Die Tragzeitbegrenzung einschlieRlich Pausenregelungen fiir das
Arbeiten mit Atemschutz nach BGR 190, Anhang 2 /15/ sind zu beachten.

Arbeitsraume und -bereiche

Die Verarbeitung entzindlicher Beschichtungsstoffe verlangt nach gesonderten Rdumen. Diese missen
den Anforderungen an feuergeféahrdete Rdume entsprechen. Wo dies aus betriebstechnischen Griinden
nicht maoglich ist, dirfen diese Stoffe auch in allgemeinen Arbeitsraumen verarbeitet werden. Dann aller-
dings muss ein gesonderter Bereich um die Verarbeitungsstelle im Radius von funf Metern den Anforde-
rungen an feuergefahrdete Bereiche entsprechen.

AuRerdem sind in den entsprechenden Zonen Feuer, offenes Licht und Rauchen verboten. Darauf ist an
allen Zugangen sowie in den Rdumen und Bereichen deutlich erkennbar und dauerhaft hinzuweisen.

In unmittelbarer Nahe von Spritzwanden, -stdnden und im Inneren von Spritzkabinen ist beim Verarbeiten
von Beschichtungsstoffen mit einem Flammpunkt unter 21 °C (Gefahrklasse A 1 nach VbF) mit gelegent-
licher Bildung explosionsfahiger Atmosphare zu rechnen. Dies zwingt den Betreiber zur Festlegung ent-
sprechender explosionsgefahrdeter Bereiche. Hier bieten die sieben Verarbeitungsfalle im Anhang 1 der
BGI 740 eine Entscheidungshilfe.

Betriebsanweisungen

Beim Verarbeiten von Beschichtungsstoffen hat der Unternehmer eine Betriebsanweisung in einer fir die
Mitarbeiter verstandlichen Form und Sprache zu erstellen. Dabei sind die Betriebsanleitungen, die Si-
cherheitsdatenblatter oder Informationen der Hersteller sowie die betrieblichen Gegebenheiten zu be-
ricksichtigen. Gefordert sind insbesondere Angaben:

e zu den beim Umgang mit den verwendeten Stoffen auftretenden Gefahren und erforderlichen
Schutzmalnahmen,

e zu den Verhaltensregeln einschlieBlich der Anweisung Uber MaRnahmen bei Instandhaltungsar-
beiten, Betriebsstérungen, im Gefahrfall und zur Ersten Hilfe,

e zu Art und Umfang regelmaRiger Prifungen auf sicheren Zustand (Liftungseinrichtungen an
Wanden, Standen und Kabinen),

e zu den Zeitabstanden fiir das Reinigen von Standen, Wanden, Kabinen und ahnlichen Einrichtun-
gen, zu den zuldssigen Betriebsdaten (Einstelldaten von Sicherheits- und Uberwachungseinrich-
tungen),

e zum sicheren Umgang mit den Arbeitsgeraten (Spritzgerate, IR-Strahlungstrockner), zur Minde-
rung von Emissionen, zur Entsorgung von Lackschlammen, gebrauchten, verschmutzten Filter-
matten, leeren Gebinden und Ahnlichem, sowie zum Erden von Gegenstanden, die sich gefahrlich
elektrostatisch aufladen kénnen.

Betriebsanweisungen sind selbstverstandlich von den Mitarbeitern zu beachten. Deshalb ist es wichtig,
diese praxisgerecht an den Arbeitsplatzen auszuhédngen und die Mitarbeiter Gber deren Inhalte regelma-
Rig, mindestens jahrlich mit Dokumentation, zu unterweisen.
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Weitere Informationen bietet die BGI 566 ,Betriebsanweisungen fir Tatigkeiten mit Gefahrstoffen® " /16/,
die TRGS 555 "Betriebsanweisung /17/ und Unterweisung nach § 14 GefStoffV", sowie die BGI 527 "Si-
cherheit durch Unterweisung" /18/.

Arbeitsmedizinische Vorsorge

Die vielen Gesundheitsgefahren, denen Beschéftigte beim Arbeiten mit Beschichtungsstoffen ausgesetzt
sein kénnen, machen zum Teil arbeitsmedizinische Vorsorgeuntersuchungen vor und in bestimmten Fris-
ten wahrend der Tatigkeiten erforderlich. Nach der Gefahrstoffverordnung gibt es Pflicht- und Angebots-
untersuchungen. Naheres ist in den § 14 und 15 und im Anhang V der Gefahrstoffverordnung geregelt.
Angezeigt sind diese beim Umgang mit Stoffen wie Antifouling, Benzol, Isocyanaten oder Nitroverbindun-
gen, beim Arbeiten in engen Rdumen und Behaltern sowie beim Tragen von Arbeitsschutzgeraten. Hier
liefert die Berufsgenossenschaftliche Vorschrift fir Sicherheit und Gesundheitsschutz BGV A4 "Arbeits-
medizinische Vorsorge" weitere Informationen.

9 Kathodischer Korrosionsschutz

Zum Schutz von Metallen in Wasser eignen sich auch Elektrochemische Schutzverfahren bzw. der ka-
thodische Korrosionsschutz (KKS). Dieser kann auf prinzipiell zwei Arten gewahrleistet werden:

e Galvanischer Schutz durch sog. Opferanoden (StRRwasser: Magnesiumanoden, Salzwasser: Zink-
oder Aluminiumanoden) oder

¢ Fremdstromanlagen durch strombeaufschlagte inerte Anoden.

Neben dem Einsatz im Stahlwasserbau liegt das Einsatzgebiet im Bereich der Au3enhaut von Schiffen
und Tonnen. Der Kathodische Schutz wird als Erganzung zur Beschichtung angebracht. Deren Eignung
fur diese besondere Belastung ist nachzuweisen (s. RPB 2001 /19/).

Beim Anlegen von Schiffen mit KKS-Anlagen kommt es zu Uberlagerungen mit den Hafenanlagen und
umgekehrt. Hier sind zunachst die Bestimmungen der Hafenverwaltung zu beachten (s. auch: Kathodi-
scher Korrosionsschutz im Wasserbau, HTG, Hamburg /20/, sowie ,STG-Richtlinie Nr. 2220 /21/).

10 Gesonderte Materialien

Neben Baustahl werden im Schiffbau haufig Aluminium und verschiedene Al-Legierungen eingesetzt.
Grundsatzlich ist keine dieser Legierungen in Seewasser korrosionsbestandig. Es wird im allgemeinen
Sprachgebrauch zwischen ,seewassertauglich (einsetzbar als Baumaterial) und ,seewasserbestandig*
(korrosionsbestandig) unterschieden. Dies bedeutet, dass auch im Falle der Seewassertauglichkeit Alu-
minium vor Korrosion geschuitzt werden muss. In Spritzwasserzonen und in Zonen in denen das Material
nur der reinen Meeresatmosphare ausgesetzt ist, kbnnen hingegen bestimmte Aluminiumlegierungen
ohne Schutz bisher in speziellen Sonderanwendungen (z. B. Yachtbau) Uber 15 Jahre und langer stabil
bleiben. Vorraussetzung dafiir ist allerdings eine standig gute Belliftung und schnelle Trocknung der Alu-
miniumoberflachen. In der WSV finden solche Materialien bisher keine Verwendung. In der Dauerein-
tauchzone ist in jedem Fall ein Korrosionsschutz erforderlich, welcher nach folgendem Ablauf hergestellt
werden kann:

12



BAWMerkblatt: Korrosionsschutz flir Wasserfahrzeuge und schwimmende Schifffahrtszeichen in der WSV,
Ausgabe 2006

a) Entfetten mit geeigneten pH-neutralen oder inhibitierenden alkalischen Reinigern

b) Reinigung durch
e Beizen mit nachtraglicher Wasserreinigung

e Strahlen: Nur Al-geeignete Strahimittel! (eisenfreier Korund oder HO-Schlacke, Granat bzw.
garnet)

e Schleifen in Ausnahmefallen (inerte Schleifmittel verwenden!)

¢) Beschichten, mdglichst zeitnah zur Reinigung (Washprimer, primer, DB, Af).

So genannte Filiformkorrosion tritt bei beschichteten Flachen auf Aluminiumsubstrat haufig im Spritzwas-
serbereich von Seewasser auf — vorwiegend ausgehend an schwer zu beschichtenden Kanten, auf die
deshalb bei der Applikation besonderes Augenmerk gelegt werden muss.

Weitere Materialien wie CrNi-Stahl ist in salzhaltigem Wasser nur begrenzt korrosionsbestandig. Hier ist
die sog. Wirksumme an Legierungsbestandteilen (u. a. Mo-Gehalt!) zu beachten. Insgesamt sind bei Ma-
terialkombinationen, wie z. B. Baustahl/CrNi-Stahl, zu vermeiden (Gefahr der Elementbildung mit Loch-
fral® am Baustahl!).

(Feuer-)Verzinkte Bauteile sind nur an der Atmosphare bei guter Durchliftung und schneller Trocknung
stabil. Ansonsten sind sie zu beschichten. Hierbei ist eine entsprechende Flachenvorbereitung (Sweepen,
Beizen) zur Erzeugung einer gewissen Haftung notwendig.
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| Korrosionsschutzsysteme

Fir den Einsatz sollen nur Stoffe bzw. Systeme verwendet werden, die einen Nachweis der Tauglichkeit
erbracht haben. Daftr wird eine ,Liste der empfohlenen Systeme* angelegt.

1 Liste der empfohlenen Beschichtungssysteme (Anlage 2)

In dieser Liste sind alle Mdglichkeiten der Systemaufbauten durch verschiedene Kombination fir alle
Bereiche von Schiffen und schwimmenden Schifffahrtszeichen aufgelistet.

2 Prufungen — Zulassung (s. Anlage 3)

e Fir den Korrosionsschutz im Schiffbau und fiir Schifffahrtszeichen sind Korrosionsschutzsysteme mit
hohen Standzeiten zu verwenden, von denen keine vermeidbaren gesundheitlichen Gefahren ausge-
hen.

e Diese Stoffe bzw. Systeme sind auf Grund
e der Zulassung gemaf’ RPB /20/ der Bundesanstalt fiir Wasserbau, Karlsruhe,
e der Zulassung durch die WTD, Kiel der Bundesmarine oder

e derin der Praxis innerhalb der WSV gemachten Erfahrungen

als Beschichtungssysteme zu bevorzugen.

Dies gilt insbesondere fiir die Beanspruchungsklassen Im (Wasser) und C5-M bzw. C4 (Kistenbereiche
mit aggresiver Atmosphare) fir die AuRenhaut, dem Deck und den Aufbauten.

Der speziell bei den schwimmenden Schifffahrtszeichen vorgeschriebene Farbort der Aufsichtfarbe ober-
halb der Wasseroberflache muss daneben den Vorgaben durch die Fachstelle fiir Verkehrstechniken in
Koblenz (FVT) entsprechen.

Auszug aus RPB 2001 /19/

Speziell fur den Tauglichkeitsnachweis von Beschichtungsstoffen fiir Schiffe und Tonnen werden Priifun-
gen nach RPB 2001 als notwendig erachtet.

Kondensatwasserwechseltest - fur Meer- und Suf3wasser.

Drei Priiftafeln (aus Vorlage 20 x 30cm, 3-5 mm dick) werden jeweils mit einem Riss versehen. Nach
Lagerung in 40 °C Dampfklima (22 h) werden die Priftafeln in —15 °C gesattigte Salzlésung (2 h) gestellt
(far StRwasser bzw. Innenrdume wird bei Raumtemperatur in Leitungswasser gelagert). Dieser Wechsel
erfolgt insgesamt 20 Mal. Am Ende wird die Unterrostung an der Verletzung (Riss) gemessen und die
Veranderungen an der Oberflache.

Fir die AuRenhaut kann eine gewisse Abrasionsbestdndigkeit erforderlich sein, wie z. B. bei der Forde-
rung ,eisfest®. Dazu werden Priftafeln (20 x 30cm, 3-5 mm dick) in einer Abriebtrommel einem Gemisch
aus Splitt und Wasser ausgesetzt und die Schichtdickenminderung nach einer gewissen Umdrehungs-
zahl bestimmt. Die Priifung erfolgt sofort und nach 6monatiger Lagerung in Leitungswasser.
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Fir die Kombination von Beschichtung mit Kathodischem Korrosionsschutz ist der Nachweis der Katho-
denschutzvertréglichkeit zu erbringen. Gemal RPB 2001 werden dabei acht Prifplatten (150 x 150 x
3 mm) einem Potential von —1050 mV (Cu/CuSO.gs ) Uber 15 Monate ausgesetzt und die Unterwande-
rung bzw. Blasenbildung um die kinstliche Verletzung beurteilt. Die Tauglichkeitsprufung gilt vor allem far
Stoffe, die an der AufRenhaut des Unterwasserschiffes appliziert werden.
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Anlage 1: Empfohlenes Formblatt fiir Beschichtungsarbeiten (gemaR DIN EN ISO 12944-8, Anhang )

Projekt: Zeichnung-Nr.: Geprtift durch: Bemerkungen:
Standort: Korrosionsschutzplan-Nr.:
Teilflache: Positions-Nr.:
Flache:
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14
Datum Uhrzeit Art der Arbeiten Temperatur
(d. h. Oberfla- . . .
h bereit Angewen- | Allgemeine Luft Bauwerk/ | Relative Taupunkt | Strahimittel Produkt-Nr | Farbe Bemerkungen | Unterschrift/
ChenVOrbereitiing. | yetes Ver- | Wetterbe- Teilflache | |uftfeuch- (Strahimittel- des Be- /z. B.1SO- Initialen
Auftragen von . . . i
) fahren dingungen Bezeichnung/ schich- Norm, Oberfla-
Grund-, Zwischen- te )
d Deckb Produkt-Nr) | tungsstoffes chenvorberei-
urrll' htec o c c % °C tungsgrad,
schichtungen) UnregelmaRig-
keiten)
(Ort) (Datum) (1. Unterschrift) (2. Unterschrift) (3. Unterschrift)

A-1
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Anlage 2: Liste der empfohlenen Korrosionsschutzsysteme

A-2

Schiffahrtszeichen

Liste der empfohlenen Korrionsschutzsysteme

Weiterleitung zu den
Produkthinweisen

Aultenhaut

111, | notmale Belastun |
g
unter YWasser l— l
1.1.2. sishelastete Flichen |
iber Wasser |
2.1.1. normale Belastung |

freie Decksflachen l_ 2.1.2. | Antislipbelag Dinnschicht |

2.13. | Antislipbelag Dickschicht |

2.2.1. |

iberbaute Decksflachen

| Decksflachen unter Halz

—|3'1' Aulienfl. Deckshiuser

2.2,

2. Decksflachen unter Estrich

—|3'2' Decksausristungen

i| Aufhauten |—£| Masten |

—|3'4' Signalflachen

3.5. Abgaspfosten

—|4'1' Trinkwasser

3.5.1. Abgasrohr

4.2,
1. S —| Schrmutzwasser

£| Fakalien |

—|4'4' Ballast

7.1 -
. - iber Flur
! Maschinenriurme
7.2, unter Flur |

Alkydharz (AK) Polyurethane (PUR) Epoxidharze (EP)
+ 1 -Komponenten, durch + 1 oder 2-Komponenten, durch + 2-Homponenten, durch chemi-
Trocknung hirtence chetizche Reaktion hartende zche Reaktion hirtende
Beschichtunyssysteme Beschichtungssysteme Beschichtungssysteme
+ eintache Yerarbetung + produktspez. Versrbetung + produktspez. Verarbetung
+ gute Wetterbestandigkeit |+ sehr gute Glanz- uitterungs- |+ sehr hohe Bestandiokeit gegen
+ ausreichende bestandigkeit Waszer, weniger gegen LY
Standfestigkeit +  hohe Standfestigkeit + hohe Standfestigkeit
110 PUR 110 EP
112 EP
120 PUR 120 EP
[120 AK |
211 PUR 211 EP
212 EP
213 PUR
221 PUR 221 EP
produktabhingige Spezifikati
120 AK 300 PUR 300 EP
391
Zemetschlamme oder Spezialanstriche It. Spezifikation
400 PUR 400 EP
310 AK 310 PUR 310 EP
Fehlstellen schleifen und primern, keine weitere Beschichtung notwendig
610 AK
610 PUR 610 EP
620 AK
[720 AK ] 720 PUR 720 EP




Wasser- und Schifffahrtsverwaltung des Bundes 13.09.2006

Korrosionsschutzsystem 110 PUR
Anwendungsbereich Korrosivitétskategorie
Aulenhaut, unter Wasser Im1 + Im2

Vorbehandlung
unbehandelter Stahl Sa 2%/, Rauheitsgrad mittel (G) nach DIN EN ISO 12944-4 Anhang A

vorgeprimerter Stahl  entfetten, Salze abwaschen, sweepen, Fehlstellen PSa 2'/, oder St3

Aluminium entfetten, Oberflache anrauhen (Trockenstrahlen o. Anschleifen mit Kérnung 80)

Fur den Gesundheitsschutz und die Arbeitssicherheit sind die Betriebsanweisungen der
Produkte zu beachten

. Kompo- . Trockenfilm-
Pos. Schicht nenten Beschichtungsstoff dicke
1 Grundbeschichtung ;E PUR-Primer  (Aluminium: EP-Haftgrund) 50 pm
. : 1K
2 Zwischenbeschichtung oK PUR 150 pm
. 1K
3 Deckbeschichtung oK PUR 150 pm
Gesamtdicke: ? 350 pm
Bewuchsschutz 2
4 Haftvermittler 1K Sealer 60 um
5 Antifouling 1K selbstpolierende zinnfreie Antifouling 80 pm
6 | Antifouling 1K selbstpolierende zinnfreie Antifouling ® 80 um
Instandsetzung
Vorbehandlung Stahl :  mechanische Vorbehandlung bis St 3 oder Hochstdruckwasserstrahlen bis DW 3

Aluminium :  Fehlstellen und Ubergange griindlich schleifen, nachreinigen

Die Erneuerung der Antifoulingbeschichtung ist produktspezifisch mit dem Hersteller
abzusprechen

Anmerkungen

Y Im Bereich von Kiihltaschen ist die Gesamtdicke mit der Kihlleistung abzustimmen; Echolotschwinger nicht
beschichten.

2 |m Binnenbereich und bei schwimmenden Schifffahrtszeichen kann der Bewuchsschutz entfallen.

% Fir eine bessere Beurteilung des 2. Anstriches ist ein anderer Farbton vorteilhaft.

1K - einkomponentige Farbe EP - Epoxid-Harz AK - Alkydharz Korrosivitétskategorie entsprechend
2K - zweikomponentige Farbe PUR - Polyurethan PVC - Polyvinylchlorid der DIN EN ISO 12944-2



Wasser- und Schifffahrtsverwaltung des Bundes 13.09.2006

Korrosionsschutzsystem 110 EP
Anwendungsbereich Korrosivitétskategorie
Aulenhaut, unter Wasser Im1 + Im2

Vorbehandlung
unbehandelter Stahl Sa 2%/, Rauheitsgrad mittel (G) nach DIN EN ISO 12944-4 Anhang A

vorgeprimerter Stahl  entfetten, Salze abwaschen, sweepen, Fehlstellen PSa 2'/, oder St3

Aluminium entfetten, Oberflache anrauhen (Trockenstrahlen o. Anschleifen mit Kérnung 80)

Fur den Gesundheitsschutz und die Arbeitssicherheit sind die Betriebsanweisungen der
Produkte zu beachten

Pos. Schicht Ezr:ti?{ Beschichtungsstoff Tmzli(:g"m'
1 | Grundbeschichtung 2K EP-Primer ¥ (Aluminium: EP-Haftgrund) 50 um
2 Zwischenbeschichtung | 2K EP 150 pm
3 Deckbeschichtung 2K EP 150 pm

Gesamtdicke: ? 350 pm
Bewuchsschutz ¥

4 Haftvermittler 1K Sealer 60 um
5 Antifouling 1K selbstpolierende zinnfreie Antifouling 80 pm
6 | Antifouling 1K selbstpolierende zinnfreie Antifouling® 80 um
Instandsetzung
Vorbehandlung Stahl :  mechanische Vorbehandlung bis St 3 oder Hochstdruckwasserstrahlen bis DW 3

Aluminium :  Fehlstellen und Ubergange griindlich schleifen, nachreinigen

Die Erneuerung der Antifoulingbeschichtung ist produktspezifisch mit dem Hersteller
abzusprechen

Anmerkungen

1) Bei sehr hohen mechanischen Anforderungen wird 75 pum Zink-Silikat-Primer und 30 um Haftvermittler auf Sa
2 1/2 als Grundbeschichtung empfohlen.

% Im Bereich von Kiihltaschen ist die Gesamtdicke mit der Kihlleistung abzustimmen; Echolotschwinger nicht
beschichten.

¥ Im Binnenbereich und bei schwimmenden Schifffahrtszeichen kann der Bewuchsschutz entfallen.

* Fir eine bessere Beurteilung des 2. Anstriches ist ein anderer Farbton vorteilhaft.

1K - einkomponentige Farbe EP - Epoxid-Harz AK - Alkydharz Korrosivitétskategorie entsprechend
2K - zweikomponentige Farbe PUR - Polyurethan PVC - Polyvinylchlorid der DIN EN ISO 12944-2



Wasser- und Schifffahrtsverwaltung des Bundes 13.09.2006

Korrosionsschutzsystem 112 EP
Anwendungsbereich Korrosivitétskategorie
Aul3enhaut, unter Wasser (eisfest) Im1 + Im2

Vorbehandlung: Sa 2 1/2 Rauheitsgrad mittel (G) nach DIN EN ISO 12944-4 Anhang A

Fur den Gesundheitsschutz und die Arbeitssicherheit sind die Betriebsanweisungen der
Produkte zu beachten

. Kompo- . Trockenfilm-
Pos. Schicht nenten Beschichtungsstoff dicke
1 | Grundbeschichtung 2K eisfester EP Y ® 600 um
Gesamtdicke: ? 600 pm

Instandsetzung

Vorbehandlung: Sa 2 1/2 Rauheitsgrad mittel (G) nach DIN EN 1SO 12944-4 Anhang A

Beschichtung: 2K hochfester EP
Anmerkungen

Y Eisgangige EP-Beschichtungen werden als mehrschichtige, I6sungsmittelarme Systeme oder als
I6semittelfreie Beschcihtungssysteme im Heizspritzverfahren aufgebracht. Hierflr ist eine Untergrund-
vorbehandlung auf Sa 2 1/2 mit einer hohen Rauhigkeit notwendig.

? Im Bereich von Kiihltaschen ist die Gesamtdicke mit der Kihlleistung abzustimmen; Echolotschwinger nicht
beschichten.

% Die Beschichtung mit Antifoling als Bewuchsschutz erfolgt optional nach Abstimmung mit dem Hersteller.

1K - einkomponentige Farbe EP - Epoxid-Harz AK - Alkydharz Korrosivitétskategorie entsprechend
2K - zweikomponentige Farbe PUR - Polyurethan PVC - Polyvinylchlorid der DIN EN ISO 12944-2



Wasser- und Schifffahrtsverwaltung des Bundes 13.09.2006

: 1

Korrosionsschutzsystem [120 AK 1V
Anwendungsbereich Korrosivitétskategorie
AulRenhaut Uber Wasser, Decksflachen, Imi
Aufbauten (Deckshauser, Decksausristungen, Masten, Signalflachen)
Vorbehandlung
unbehandelter Stahl Sa 2%/, Rauheitsgrad mittel (G) nach DIN EN ISO 12944-4 Anhang A
vorgeprimerter Stahl  entfetten, Salze abwaschen, sweepen, Fehlstellen PSa 2'/, oder St3
Aluminium entfetten, Oberflache anrauhen (Trockenstrahlen o. Anschleifen mit Kérnung 80)

Fur den Gesundheitsschutz und die Arbeitssicherheit sind die Betriebsanweisungen der
Produkte zu beachten

. Kompo- . Trockenfilm-
Pos. Schicht nenten Beschichtungsstoff dicke

1 Grundbeschichtung 1K AK Zinkphosphat-Primer  (Aluminium: EP-Haftgrund) 80 pm
2 Zwischenbeschichtung | 1K AK Zinkphosphat-Primer 80 pm
3 | zwischenbeschichtung | 1K  AK Zinkphospaht-Primer oder AK Grundlack weiss ? 80 um
4 Deckbeschichtung 1K AK Decklack in dem Baugruppenfarbton ® 50 pm
Gesamtdicke: 290 um

Instandsetzung
Vorbehandlung Stahl :  mechanische Vorbehandlung bis St 3 oder Hochstdruckwasserstrahlen bis DW 3

Aluminium :  Fehlstellen und Ubergange griindlich schleifen, nachreinigen

Anmerkungen

1 Alkydharzfarben sollten nur fiir Instandsetzungsarbeiten vorhandener 1K-Beschichtungen eingesetzt werden.
Neubeschichtungen vorzugeweise mit 2K-Systemen ausfihren.

? bei hellen Decklacken helle Grundierung notwendig

¥ folgende Farbzuordnungen sind Ublich:

Aufbauten RAL 9010 Reinweil3
Decksflachen RAL 6010 Grasgrin
Signalflachen RAL 3020 Verkehrsrot
Masten RAL 1006 Maisgelb
Schornsteinummantelungen RAL 1006 Maisgelb
Winden, Decksausriistungen RAL 7001 Silbergrau
AuRenhaut tber Wasser RAL 9005 Schwarz
1K - einkomponentige Farbe EP - Epoxid-Harz AK - Alkydharz Korrosivitétskategorie entsprechend

2K - zweikomponentige Farbe PUR - Polyurethan PVC - Polyvinylchlorid der DIN EN ISO 12944-2



Wasser- und Schifffahrtsverwaltung des Bundes

Korrosionsschutzsystem

Anwendungsbereich

13.09.2006

120 PUR

Korrosivitatskategorie

Aullenhaut, Uber Wasser

Iml+Im?2
C5-M

Vorbehandlung
unbehandelter Stahl

vorgeprimerter Stahl

Aluminium

Sa 2%/, Rauheitsgrad mittel (G) nach DIN EN ISO 12944-4 Anhang A

entfetten, Salze abwaschen, sweepen, Fehlstellen PSa 2'/, oder St3

entfetten, Oberflache anrauhen (Trockenstrahlen o. Anschleifen mit Kérnung 80)

Fur den Gesundheitsschutz und die Arbeitssicherheit sind die Betriebsanweisungen der

Produkte zu beachten

. Kompo- . Trockenfilm-
Pos. Schicht nenten Beschichtungsstoff dicke
1 Grundbeschichtung ;E PUR-Primer  (Aluminium: EP-Haftgrund) 50 pm
. : 1K
2 Zwischenbeschichtung oK PUR 150 pm
. 1K 1
3 Deckbeschichtung oK PUR 150 pm
Gesamtdicke: 350 um
Instandsetzung
Vorbehandlung Stahl :  mechanische Vorbehandlung bis St 3 oder Hochstdruckwasserstrahlen bis DW 3
Aluminium :  Fehlstellen und Ubergange griindlich schleifen, nachreinigen
Anmerkungen

Y folgende Farbzuordnung ist tblich:
Aulenhaut Gber Wasser

1K - einkomponentige Farbe EP

2K - zweikomponentige Farbe

- Epoxid-Harz AK - Alkydharz
PUR - Polyurethan PVC - Polyvinylchlorid

RAL 9005 Schwarz

Korrosivitétskategorie entsprechend

der DIN EN ISO 12944-2




Wasser- und Schifffahrtsverwaltung des Bundes 13.09.2006

Korrosionsschutzsystem 120 EP
Anwendungsbereich Korrosivitétskategorie
" Im1+Im2

AulRenhaut, Uber Wasser

' C5-M
Vorbehandlung
unbehandelter Stahl Sa 2%/, Rauheitsgrad mittel (G) nach DIN EN ISO 12944-4 Anhang A
vorgeprimerter Stahl  entfetten, Salze abwaschen, sweepen, Fehlstellen PSa 2'/, oder St3
Aluminium entfetten, Oberflache anrauhen (Trockenstrahlen o. Anschleifen mit Kérnung 80)

Fur den Gesundheitsschutz und die Arbeitssicherheit sind die Betriebsanweisungen der
Produkte zu beachten

. Kompo- . Trockenfilm-
Pos. Schicht nenten Beschichtungsstoff dicke

1 | Grundbeschichtung 2K EP-Primer®  (Aluminium: EP-Haftgrund) 50 um

2 Zwischenbeschichtung | 2K EP 150 pm

3 | 1. Deckbeschichtung 2K Ep? 150 um

Gesamtdicke: 350 um

4 | 2.Deckbeschichtung® | 2K PUR ? 50 um
Instandsetzung

Vorbehandlung Stahl :  mechanische Vorbehandlung bis St 3 oder Hochstdruckwasserstrahlen bis DW 3

Aluminium :  Fehlstellen und Ubergange griindlich schleifen, nachreinigen

Anmerkungen

1) Bei sehr hohen mechanischen Anforderungen wird 75 pum Zink-Silikat-Primer und 30 um Haftvermittler auf Sa
2 1/2 als Grundbeschichtung empfohlen.

2 folgende Farbzuordnung ist tblich:
AuBenhaut Uber Wasser RAL 9005 Schwarz

92, Deckbeschichtung zur Farbgebung und als Auskreidungsschutz. Bei hohen Anforderungen an die Glanz-
und Farbstabilitat ggf. 2x applizieren.

1K - einkomponentige Farbe EP - Epoxid-Harz AK - Alkydharz Korrosivitétskategorie entsprechend
2K - zweikomponentige Farbe PUR - Polyurethan PVC - Polyvinylchlorid der DIN EN ISO 12944-2



Wasser- und Schifffahrtsverwaltung des Bundes 13.09.2006

Korrosionsschutzsystem 211 PUR
Anwendungsbereich Korrosivitétskategorie
Decksflachen bis C5-M

Vorbehandlung
unbehandelter Stahl Sa 2%/, Rauheitsgrad mittel (G) nach DIN EN ISO 12944-4 Anhang A

vorgeprimerter Stahl  entfetten, Salze abwaschen, sweepen, Fehlstellen PSa 2'/, oder St3

Aluminium entfetten, Oberflache anrauhen (Trockenstrahlen o. Anschleifen mit Kérnung 80)

Fur den Gesundheitsschutz und die Arbeitssicherheit sind die Betriebsanweisungen der
Produkte zu beachten

. Kompo- . Trockenfilm-
Pos. Schicht nenten Beschichtungsstoff dicke

1 Grundbeschichtung 2K PUR-Primer  (Aluminium: EP-Haftgrund) 50 pm
2 Zwischenbeschichtung | 2K PUR 80 pum
3 Zwischenbeschichtung | 2K PUR Y 80 pum
4 | Deckbeschichtung 2K PUR ? 80 um
Gesamtdicke: 290 um

Instandsetzung
Vorbehandlung Stahl :  mechanische Vorbehandlung bis St 3 oder Hochstdruckwasserstrahlen bis DW 3

Aluminium :  Fehlstellen und Ubergange griindlich schleifen, nachreinigen

Anmerkungen

Y zur Erh6éhung der Rutschsicherheit kann auf die nasse Beschichtung eine Einstreuung aufgebracht
werden.

2 folgende Farbzuordnung ist tblich:
Decksflachen RAL 6010 Grasgrin

1K - einkomponentige Farbe EP - Epoxid-Harz AK - Alkydharz Korrosivitétskategorie entsprechend
2K - zweikomponentige Farbe PUR - Polyurethan PVC - Polyvinylchlorid der DIN EN ISO 12944-2



Wasser- und Schifffahrtsverwaltung des Bundes 13.09.2006

Korrosionsschutzsystem 211 EP
Anwendungsbereich Korrosivitétskategorie
Decksflachen bis C5-M

Vorbehandlung
unbehandelter Stahl Sa 2%/, Rauheitsgrad mittel (G) nach DIN EN ISO 12944-4 Anhang A

vorgeprimerter Stahl  entfetten, Salze abwaschen, sweepen, Fehlstellen PSa 2'/, oder St3

Aluminium entfetten, Oberflache anrauhen (Trockenstrahlen o. Anschleifen mit Kérnung 80)

Fur den Gesundheitsschutz und die Arbeitssicherheit sind die Betriebsanweisungen der
Produkte zu beachten

. Kompo- . Trockenfilm-
Pos. Schicht nenten Beschichtungsstoff dicke

1 | Grundbeschichtung 2K EP-Primer®  (Aluminium: EP-Haftgrund) 50 um
2 Zwischenbeschichtung | 2K EP 80 pum
3 Zwischenbeschichtung | 2K EP 2 80 pum
4 | Deckbeschichtung 2K PUR ? 80 um
Gesamtdicke: 290 um

Instandsetzung
Vorbehandlung Stahl :  mechanische Vorbehandlung bis St 3 oder Hochstdruckwasserstrahlen bis DW 3

Aluminium :  Fehlstellen und Ubergange griindlich schleifen, nachreinigen

Anmerkungen

1) Bei sehr hohen mechanischen Anforderungen wird 75 pum Zink-Silikat-Primer und 30 um Haftvermittler auf Sa
2 1/2 als Grundbeschichtung empfohlen.

2 zur Erh6éhung der Rutschsicherheit kann auf die nasse Beschichtung eine Einstreuung aufgebracht
werden.

% folgende Farbzuordnung ist tblich:
Decksflachen RAL 6010 Grasgrin

1K - einkomponentige Farbe EP - Epoxid-Harz AK - Alkydharz Korrosivitétskategorie entsprechend
2K - zweikomponentige Farbe PUR - Polyurethan PVC - Polyvinylchlorid der DIN EN ISO 12944-2



Wasser- und Schifffahrtsverwaltung des Bundes 13.09.2006

Korrosionsschutzsystem 212 EP
Anwendungsbereich Korrosivitétskategorie
Antislipbelag - Dinnschicht - bis C5-M

Vorbehandlung
unbehandelter Stahl Sa 2%/, Rauheitsgrad mittel (G) nach DIN EN ISO 12944-4 Anhang A

vorgeprimerter Stahl  entfetten, Salze abwaschen, sweepen, Fehlstellen PSa 2'/, oder St3

Aluminium entfetten, Oberflache anrauhen (Trockenstrahlen o. Anschleifen mit Kérnung 80)

Fur den Gesundheitsschutz und die Arbeitssicherheit sind die Betriebsanweisungen der
Produkte zu beachten

. Kompo- . Trockenfilm-
Pos. Schicht nenten Beschichtungsstoff dicke
1 | Grundbeschichtung 2K EP-Primer  (Aluminium: EP-Haftgrund) 50 um
2 Zwischenbeschichtung | 2K EP mit Eisenglimmer 150 pum
3 Zwischenbeschichtung | 2K EP mit gesattigter Absteuung ca. 1 mm Kérnung 150 pum
4 1. Deckbeschichtung 2K PUR Versiegelung
5 | 2. Deckbeschichtung? | 2K PUR Versiegelung
Gesamtdicke ohne Einstreuung: 350 um
Instandsetzung
Vorbehandlung Stahl :  mechanische Vorbehandlung bis St 3 oder Hochstdruckwasserstrahlen bis DW 3
Aluminium :  Fehlstellen und Ubergange griindlich schleifen, nachreinigen
Nach langerer Einsatzdauer kann u.U. ein Nacharbeiten der PUR Versiegelung
notwendig werden.
Anmerkungen

1) Bei sehr hohen mechanischen Anforderungen wird 75 um Zink-Silikat-Primer und 30 um Haftvermittler auf Sa

2 1/2 als Grundbeschichtung empfohlen.

2) Bei geringen Belastungen und kleiner EinstreukorngréRe kann ggf. auf eine 2. Deckbeschichtung verzichtet

werden.

1K - einkomponentige Farbe EP - Epoxid-Harz AK - Alkydharz Korrosivitétskategorie entsprechend
2K - zweikomponentige Farbe PUR - Polyurethan PVC - Polyvinylchlorid der DIN EN ISO 12944-2




Wasser- und Schifffahrtsverwaltung des Bundes 13.09.2006

Korrosionsschutzsystem 213 PUR
Anwendungsbereich Korrosivitétskategorie
Antislipbelag - Dickschicht - bis C5-M

Vorbehandlung
unbehandelter Stahl Sa 2%/, Rauheitsgrad mittel (G) nach DIN EN ISO 12944-4 Anhang A

vorgeprimerter Stahl  entfetten, Salze abwaschen, sweepen, Fehlstellen PSa 2'/, oder St3

Aluminium entfetten, Oberflache anrauhen (Trockenstrahlen o. Anschleifen mit Kérnung 80)

Fur den Gesundheitsschutz und die Arbeitssicherheit sind die Betriebsanweisungen der
Produkte zu beachten

. Kompo- . Trockenfilm-
Pos. Schicht nenten Beschichtungsstoff dicke
1 | Grundbeschichtung 2K EP-Primer ¥ (Aluminium: EP-Haftgrund) 50 pm
2 Zwischenbeschichtung | 2K EP 100 pm

23 |max.? 5.000

3 | Zwischenbeschichtung [ 2K PUR Tragerschicht mit gesattigter Absteuung 1-2 mm um

4 1. Deckbeschichtung 2K PUR Versiegelung

5 2. Deckbeschichtung 2K PUR Versiegelung

Gesamtdicke : nach Bedarf

Instandsetzung
Vorbehandlung Stahl :  mechanische Vorbehandlung bis St 3 oder Hochstdruckwasserstrahlen bis DW 3
Aluminium :  Fehlstellen und Ubergange griindlich schleifen, nachreinigen

Nach langerer Einsatzdauer kann u.U. ein Nacharbeiten der PUR Versiegelung
notwendig werden.

Anmerkungen

1) Bei sehr hohen mechanischen Anforderungen wird 75 um Zink-Silikat-Primer und 30 um Haftvermittler auf Sa
2 1/2 als Grundbeschichtung empfohlen.

2) Durch die Zugabe von Fillmittel (z.B. Quarzsand) wird der Materialverbrauch reduziert. Der Belag wird
insgesamt fester, aber verliert an Elastizitat.

3) Bei geneigten Flachen und gréReren Dicken ist durch Stellmittel die Standfestigkeit der Beschichtung
einzustellen.

4 Sind groRere Schichtdicken notwendig, ist das Aufbringen in mehreren Schritten vorzunehmen.

1K - einkomponentige Farbe EP - Epoxid-Harz AK - Alkydharz Korrosivitétskategorie entsprechend
2K - zweikomponentige Farbe PUR - Polyurethan PVC - Polyvinylchlorid der DIN EN ISO 12944-2



Wasser- und Schifffahrtsverwaltung des Bundes 13.09.2006

Korrosionsschutzsystem 221 PUR
Anwendungsbereich Korrosivitétskategorie
Decksflachen mit Holzauflage bis C5-M

Vorbehandlung
unbehandelter Stahl Sa 2%/, Rauheitsgrad mittel (G) nach DIN EN ISO 12944-4 Anhang A

vorgeprimerter Stahl  entfetten, Salze abwaschen, sweepen, Fehlstellen PSa 2'/, oder St3

Aluminium entfetten, Oberflache anrauhen (Trockenstrahlen o. Anschleifen mit Kérnung 80)

Fur den Gesundheitsschutz und die Arbeitssicherheit sind die Betriebsanweisungen der
Produkte zu beachten

. Kompo- . Trockenfilm-
Pos. Schicht nenten Beschichtungsstoff dicke
1 | Grundbeschichtung 2K EP-Primer (Aluminium: EP-Haftgrund) 50 pm
2 Zwischenbeschichtung | 2K EP 80 pum
. 80 pm bis
3 | Deckbeschichtun 2K 4 icht ¥
g PUR Tragerschicht 5.000 um?
Gesamtdicke: min. 210 um
Instandsetzung
Vorbehandlung Stahl :  mechanische Vorbehandlung bis St 3 oder Hochstdruckwasserstrahlen bis DW 3

Aluminium :  Fehlstellen und Ubergange griindlich schleifen, nachreinigen

Anmerkungen

1) Schichtdicke fiir ebene Auflage des Holzdecks, max. Verarbeitungsdicke ca. 5.000 pm
2) Sind groRere Schichtdicken notwendig, ist das Aufbringen in mehreren Schritten vorzunehmen.

1K - einkomponentige Farbe EP - Epoxid-Harz AK - Alkydharz Korrosivitétskategorie entsprechend
2K - zweikomponentige Farbe PUR - Polyurethan PVC - Polyvinylchlorid der DIN EN ISO 12944-2



Korrosionsschutzsystem

Anwendungsbereich

Wasser- und Schifffahrtsverwaltung des Bundes

13.09.2006

221 EP

Korrosivitatskategorie

Decksflachen mit Holzauflage

bis C5-M

Vorbehandlung
unbehandelter Stahl

vorgeprimerter Stahl

Aluminium

Sa 2%/, Rauheitsgrad mittel (G) nach DIN EN ISO 12944-4 Anhang A

entfetten, Salze abwaschen, sweepen, Fehlstellen PSa 2'/, oder St3

entfetten, Oberflache anrauhen (Trockenstrahlen o. Anschleifen mit Kérnung 80)

Fur den Gesundheitsschutz und die Arbeitssicherheit sind die Betriebsanweisungen der

Produkte zu beachten

. Kompo- . Trockenfilm-
Pos. Schicht nenten Beschichtungsstoff dicke
1 | Grundbeschichtung 2K EP-Primer (Aluminium: EP-Haftgrund) 50 pm
2 Zwischenbeschichtung | 2K EP 175 pm
3 Deckbeschichtung 2K EP 175 pm
Gesamtdicke: 400 pm
Instandsetzung
Vorbehandlung Stahl :  mechanische Vorbehandlung bis St 3 oder Hochstdruckwasserstrahlen bis DW 3
Aluminium :  Fehlstellen und Ubergange griindlich schleifen, nachreinigen
Anmerkungen

1) Bei Objekten die Klassifikationsvorschriften unterliegen ist das Farbsysteme mit der Klassifikations-

gesellschaft abzustimmen.

1K - einkomponentige Farbe EP

2K - zweikomponentige Farbe

- Epoxid-Harz
PUR - Polyurethan

AK - Alkydharz Korrosivitétskategorie entsprechend
PVC - Polyvinylchlorid der DIN EN ISO 12944-2




Wasser- und Schifffahrtsverwaltung des Bundes 13.09.2006

Korrosionsschutzsystem 300 PUR
Anwendungsbereich Korrosivitatskategorie
Aufbauten bis C5-M

(Deckshauser, Decksausriustungen, Masten, Signalflachen, Verkleidungen)

Vorbehandlung
unbehandelter Stahl Sa 2%/, Rauheitsgrad mittel (G) nach DIN EN ISO 12944-4 Anhang A

vorgeprimerter Stahl  entfetten, Salze abwaschen, sweepen, Fehlstellen PSa 2'/, oder St3

Aluminium entfetten, Oberflache anrauhen (Trockenstrahlen o. Anschleifen mit Kérnung 80)

Fur den Gesundheitsschutz und die Arbeitssicherheit sind die Betriebsanweisungen der
Produkte zu beachten

. Kompo- . Trockenfilm-
Pos. Schicht nenten Beschichtungsstoff dicke
1 Grundbeschichtung ;E PUR-Primer  (Aluminium: EP-Haftgrund) 50 pm
. . 1K
2 Zwischenbeschichtung oK PUR 80 pum
. 1K . 1)
3 | Deckbeschichtung ok PURindem Baugruppenfarbton 80 pm
Gesamtdicke: 210 um
Instandsetzung
Vorbehandlung Stahl:  mechanische Vorbehandlung bis St 3 oder Hochstdruckwasserstrahlen bis DW 3

Aluminium :  Fehlstellen und Ubergange griindlich schleifen, nachreinigen

Anmerkungen

Y folgende Farbzuordnungen sind Ublich:

Aufbauten RAL 9010 Reinweil3
Signalflachen RAL 3020 Verkehrsrot
Masten RAL 1006 Maisgelb
Schornsteinummantelungen RAL 1006 Maisgelb
Winden, Decksausristungen RAL 7001 Silbergrau
1K - einkomponentige Farbe EP - Epoxid-Harz AK - Alkydharz Korrosivitétskategorie entsprechend

2K - zweikomponentige Farbe PUR - Polyurethan PVC - Polyvinylchlorid der DIN EN ISO 12944-2



Wasser- und Schifffahrtsverwaltung

Anwendungsbereich

des Bundes

Korrosionsschutzsystem

13.09.2006

300 EP

Korrosivitatskategorie

Aufbauten

(Deckshauser, Decksausriustungen, Masten, Signalflachen, Verkleidungen)

bis C5-M

Vorbehandlung
unbehandelter Stahl

vorgeprimerter Stahl

Aluminium

Sa 2%/, Rauheitsgrad mittel (G) nach DIN EN ISO 12944-4 Anhang A

entfetten, Salze abwaschen, sweepen, Fehlstellen PSa 2'/, oder St3

entfetten, Oberflache anrauhen (Trockenstrahlen o. Anschleifen mit Kérnung 80)

Produkte zu beachten

Fur den Gesundheitsschutz und die Arbeitssicherheit sind die Betriebsanweisungen der

Pos. Schicht Ezr:ti?{ Beschichtungsstoff Tmzli(:g"m'
1 | Grundbeschichtung 2K EP-Primer®  (Aluminium: EP-Haftgrund) 50 um
2 Zwischenbeschichtung | 2K EP 80 pum
3 | Deckbeschichtung ? 2K PUR in dem Baugruppenfarbton ¥ 80 pm

Instandsetzung
Vorbehandlung Stahl :

Aluminium :

Gesamtdicke: 210 um

mechanische Vorbehandlung bis St 3 oder Hochstdruckwasserstrahlen bis DW 3

Fehlstellen und Ubergéange griindlich schleifen, nachreinigen

Anmerkungen

1) Bei sehr hohen mechanischen Anforderungen wird 75 pum Zink-Silikat-Primer und 30 um Haftvermittler auf Sa
2 1/2 als Grundbeschichtung empfohlen.

? Deckbeschichtung zur Farbgebung und als Auskreidungsschutz. Bei hohen Anforderungen an die Glanz- und

Farbstabilitat ggf. 2x appli

zieren.

¥ folgende Farbzuordnungen sind Ublich:

Aufbauten

Signalflachen

Masten
Schornsteinummantelungen
Winden, Decksausriistungen

1K - einkomponentige Farbe EP
2K - zweikomponentige Farbe PUR

RAL 9010 Reinweil3
RAL 3020 Verkehrsrot
RAL 1006 Maisgelb
RAL 1006 Maisgelb
RAL 7001 Silbergrau

- Epoxid-Harz AK - Alkydharz
- Polyurethan PVC - Polyvinylchlorid

Korrosivitétskategorie entsprechend
der DIN EN ISO 12944-2




Wasser- und Schifffahrtsverwaltung des Bundes

Korrosionsschutzsystem 351

Anwendungsbereich

Korrosivitatskategorie

13.09.2006

Abgasrohre

bis C5-M

Vorbehandlung: Sa 2 1/2 Rauheitsgrad mittel (G) nach DIN EN ISO 12944-4 Anhang A

Produkte zu beachten

Fur den Gesundheitsschutz und die Arbeitssicherheit sind die Betriebsanweisungen der

. Kompo- . Trockenfilm-
Pos. Schicht nenten Beschichtungsstoff dicke
1 Grundbeschichtung 2K Zinksilikat 75 um
2 | 1. Deckbeschichtung 1K HITZEBESTANDIGE Silikon-Lackfarbe 20 Y pm
3 | 2. Deckbeschichtung 1K HITZEBESTANDIGE Silikon-Lackfarbe 20 Y pm
Gesamtdicke: 115 pm
Instandsetzung
Vorbehandlung: mechanische Vorbehandlung
Beschichtung: Aufbau wie Position 1 und 2
Anmerkungen
Y zu hohe Schichtdicken sind zur Vermeidung von Blaschenbildung zu vermeiden
1K - einkomponentige Farbe EP - Epoxid-Harz AK - Alkydharz Korrosivitétskategorie entsprechend

2K - zweikomponentige Farbe PUR - Polyurethan PVC - Polyvinylchlorid

der DIN EN ISO 12944-2



Wasser- und Schifffahrtsverwaltung des Bundes 13.09.2006

Korrosionsschutzsystem 400 PUR
Anwendungsbereich Korrosivitétskategorie
Tanks (Ballast, Schmutzwasser, Fakalien) b Ilr;sl gsln':/IZ

Vorbehandlung
unbehandelter Stahl Sa 2%/, Rauheitsgrad mittel (G) nach DIN EN ISO 12944-4 Anhang A

vorgeprimerter Stahl  entfetten, Salze abwaschen, sweepen, Fehlstellen PSa 2'/, oder St3

Aluminium entfetten, Oberflache anrauhen (Trockenstrahlen o. Anschleifen mit Kérnung 80)

Fur den Gesundheitsschutz und die Arbeitssicherheit sind die Betriebsanweisungen der
Produkte zu beachten

. Kompo- . Trockenfilm-
Pos. Schicht nenten Beschichtungsstoff dicke
1 Grundbeschichtung ;E PUR-Primer  (Aluminium: EP-Haftgrund) 50 pm
. : 1K
2 Zwischenbeschichtung oK PUR 120 pm
. : 1K
3 Zwischenbeschichtung oK PUR 120 pm
. 1K
4 Deckbeschichtung oK PUR 110 pm
Gesamtdicke: 400 pm
Instandsetzung
Vorbehandlung Stahl :  mechanische Vorbehandlung bis St 3 oder Hochstdruckwasserstrahlen bis DW 3
Aluminium :  Fehlstellen und Ubergange griindlich schleifen, nachreinigen
Anmerkungen

1) Bei Objekten die Klassifikationsvorschriften unterliegen ist das Farbsysteme mit der Klassifikations-

gesellschaft abzustimmen.

1K - einkomponentige Farbe EP - Epoxid-Harz AK - Alkydharz Korrosivitétskategorie entsprechend
2K - zweikomponentige Farbe PUR - Polyurethan PVC - Polyvinylchlorid der DIN EN ISO 12944-2




Korrosionsschutzsystem

Anwendungsbereich

Wasser- und Schifffahrtsverwaltung des Bundes

13.09.2006

400 EP

Korrosivitatskategorie

Tanks (Ballast, Schmutzwasser, Fakalien) b

bis C5-M
Im1 + Im2

Vorbehandlung
unbehandelter Stahl

vorgeprimerter Stahl

Aluminium

Sa 2%/, Rauheitsgrad mittel (G) nach DIN EN ISO 12944-4 Anhang A

entfetten, Salze abwaschen, sweepen, Fehlstellen PSa 2'/, oder St3

entfetten, Oberflache anrauhen (Trockenstrahlen o. Anschleifen mit Kérnung 80)

Fur den Gesundheitsschutz und die Arbeitssicherheit sind die Betriebsanweisungen der

Produkte zu beachten

. Kompo- . Trockenfilm-
Pos. Schicht nenten Beschichtungsstoff dicke
1 | Grundbeschichtung 2K EP-Primer (Aluminium: EP-Haftgrund) 50 pm
2 Zwischenbeschichtung | 2K EP 175 pm
3 Deckbeschichtung 2K EP 175 pm
Gesamtdicke: 400 pm
Instandsetzung
Vorbehandlung Stahl :  mechanische Vorbehandlung bis St 3 oder Hochstdruckwasserstrahlen bis DW 3
Aluminium :  Fehlstellen und Ubergange griindlich schleifen, nachreinigen
Anmerkungen

1) Bei Objekten die Klassifikationsvorschriften unterliegen ist das Farbsysteme mit der Klassifikations-

gesellschaft abzustimmen.

1K - einkomponentige Farbe EP

2K - zweikomponentige Farbe

- Epoxid-Harz
PUR - Polyurethan

AK - Alkydharz Korrosivitétskategorie entsprechend
PVC - Polyvinylchlorid der DIN EN ISO 12944-2




Korrosionsschutzsystem

Anwendungsbereich

Wasser- und Schifffahrtsverwaltung des Bundes

13.09.2006

510 AK

Korrosivitatskategorie

bellftete Leerzellen

C3

Vorbehandlung
unbehandelter Stahl

vorgeprimerter Stahl

Aluminium

Sa 2%/, Rauheitsgrad mittel (G) nach DIN EN ISO 12944-4 Anhang A

entfetten, Salze abwaschen, sweepen, Fehlstellen PSa 2'/, oder St3

entfetten, Oberflache anrauhen (Trockenstrahlen 0. Anschleifen mit Kérnung 80)

Fur den Gesundheitsschutz und die Arbeitssicherheit sind die Betriebsanweisungen der

Produkte zu beachten

. Kompo- . Trockenfilm-
Pos. Schicht nenten Beschichtungsstoff dicke
1 Grundbeschichtung 1K AK Zinkphosphat-Primer  (Aluminium: EP-Haftgrund) 80 pm
2 Zwischenbeschichtung | 1K AK Zinkphosphat-Primer 80 pm
3 Deckbeschichtung 1K AK Decklack 50 pm
Gesamtdicke: 210 pum
Instandsetzung
Vorbehandlung Stahl :  mechanische Vorbehandlung bis St 3 oder Hochstdruckwasserstrahlen bis DW 3
Aluminium :  Fehlstellen und Ubergange griindlich schleifen, nachreinigen
Anmerkungen

1K - einkomponentige Farbe EP

2K - zweikomponentige Farbe

- Epoxid-Harz AK - Alkydharz
PUR - Polyurethan PVC - Polyvinylchlorid der DIN EN ISO 12944-2

Korrosivitétskategorie entsprechend




Wasser- und Schifffahrtsverwaltung des Bundes

Korrosionsschutzsystem

Anwendungsbereich

13.09.2006

510 PUR

Korrosivitatskategorie

bellftete Leerzellen

C4

Vorbehandlung
unbehandelter Stahl

vorgeprimerter Stahl

Aluminium

Sa 2%/, Rauheitsgrad mittel (G) nach DIN EN ISO 12944-4 Anhang A

entfetten, Salze abwaschen, sweepen, Fehlstellen PSa 2'/, oder St3

entfetten, Oberflache anrauhen (Trockenstrahlen o. Anschleifen mit Kérnung 80)

Fur den Gesundheitsschutz und die Arbeitssicherheit sind die Betriebsanweisungen der

Produkte zu beachten

. Kompo- . Trockenfilm-
Pos. Schicht nenten Beschichtungsstoff dicke
1 Grundbeschichtung ;E PUR-Primer  (Aluminium: EP-Haftgrund) 50 pm
. 1K
2 Deckbeschichtung oK PUR 150 pm
Gesamtdicke: 200 pm
Instandsetzung
Vorbehandlung Stahl :  mechanische Vorbehandlung bis St 3 oder Hochstdruckwasserstrahlen bis DW 3
Aluminium :  Fehlstellen und Ubergange griindlich schleifen, nachreinigen
Anmerkungen

1K - einkomponentige Farbe
2K - zweikomponentige Farbe

EP

- Epoxid-Harz AK - Alkydharz
PUR - Polyurethan PVC - Polyvinylchlorid

Korrosivitétskategorie entsprechend

der DIN EN ISO 12944-2




Korrosionsschutzsystem

Anwendungsbereich

Wasser- und Schifffahrtsverwaltung des Bundes

13.09.2006

510 EP

Korrosivitatskategorie

bellftete Leerzellen C4
Vorbehandlung

unbehandelter Stahl Sa 2%/, Rauheitsgrad mittel (G) nach DIN EN ISO 12944-4 Anhang A
vorgeprimerter Stahl  entfetten, Salze abwaschen, sweepen, Fehlstellen PSa 2'/, oder St3
Aluminium entfetten, Oberflache anrauhen (Trockenstrahlen o. Anschleifen mit Kérnung 80)

Fur den Gesundheitsschutz und die Arbeitssicherheit sind die Betriebsanweisungen der

Produkte zu beachten

. Kompo- . Trockenfilm-
Pos. Schicht nenten Beschichtungsstoff dicke
1 Grundbeschichtung 2K EP-Primer  (Aluminium: EP-Haftgrund) 50 pm
2 Deckbeschichtung 2K EP 150 pm
Gesamtdicke: 200 pm
Instandsetzung
Vorbehandlung Stahl :  mechanische Vorbehandlung bis St 3 oder Hochstdruckwasserstrahlen bis DW 3
Aluminium :  Fehlstellen und Ubergange griindlich schleifen, nachreinigen
Anmerkungen
1K - einkomponentige Farbe EP - Epoxid-Harz AK - Alkydharz Korrosivitétskategorie entsprechend

2K - zweikomponentige Farbe

PUR - Polyurethan

PVC - Polyvinylchlorid der DIN EN ISO 12944-2




Wasser- und Schifffahrtsverwaltung des Bundes 13.09.2006

Korrosionsschutzsystem 610 AK
Anwendungsbereich Korrosivitétskategorie
Hinterwegerungsbereiche C3

Vorbehandlung
unbehandelter Stahl Sa 2%/, Rauheitsgrad mittel (G) nach DIN EN ISO 12944-4 Anhang A

vorgeprimerter Stahl  entfetten, Salze abwaschen, sweepen, Fehlstellen PSa 2'/, oder St3

Aluminium entfetten, Oberflache anrauhen (Trockenstrahlen o. Anschleifen mit Kérnung 80)

Fur den Gesundheitsschutz und die Arbeitssicherheit sind die Betriebsanweisungen der
Produkte zu beachten

. Kompo- . Trockenfilm-
Pos. Schicht nenten Beschichtungsstoff dicke

1 Grundbeschichtung 1K AK Zinkphosphat-Primer  (Aluminium: EP-Haftgrund) 50 pm
2 Zwischenbeschichtung | 1K AK Zinkphosphat-Primer 80 pm
3 Deckbeschichtung 1K AK Zinkphosphat-Primer 80 pum
Gesamtdicke: 210 pum

Instandsetzung
Vorbehandlung Stahl :  mechanische Vorbehandlung bis St 3 oder Hochstdruckwasserstrahlen bis DW 3

Aluminium :  Fehlstellen und Ubergange griindlich schleifen, nachreinigen

Anmerkungen

1K - einkomponentige Farbe EP - Epoxid-Harz AK - Alkydharz Korrosivitétskategorie entsprechend
2K - zweikomponentige Farbe PUR - Polyurethan PVC - Polyvinylchlorid der DIN EN ISO 12944-2



Wasser- und Schifffahrtsverwaltung des Bundes

Anwendungsbereich

13.09.2006

Korrosionsschutzsystem 610 PUR

Korrosivitatskategorie

Hinterwegerungsbereiche, Sichtbare Innenflachen,

Produkte zu beachten

Maschinenraume tber Flur 3
Vorbehandlung

unbehandelter Stahl Sa 2%/, Rauheitsgrad mittel (G) nach DIN EN ISO 12944-4 Anhang A
vorgeprimerter Stahl  entfetten, Salze abwaschen, sweepen, Fehlstellen PSa 2'/, oder St3
Aluminium entfetten, Oberflache anrauhen (Trockenstrahlen o. Anschleifen mit Kérnung 80)

Fur den Gesundheitsschutz und die Arbeitssicherheit sind die Betriebsanweisungen der

. Kompo- . Trockenfilm-
Pos. Schicht nenten Beschichtungsstoff dicke
1 Grundbeschichtung ;E PUR-Primer  (Aluminium: EP-Haftgrund) 50 pm
. 1K 1)
2 Deckbeschichtung oK PUR 150 pm
Gesamtdicke: 200 pm
Instandsetzung
Vorbehandlung Stahl :  mechanische Vorbehandlung bis St 3 oder Hochstdruckwasserstrahlen bis DW 3
Aluminium :  Fehlstellen und Ubergange griindlich schleifen, nachreinigen
Anmerkungen
Y folgende Farbzuordnung ist tblich:
Innenflachen RAL 9010 Reinweil3
1K - einkomponentige Farbe EP - Epoxid-Harz AK - Alkydharz Korrosivitétskategorie entsprechend

2K - zweikomponentige Farbe PUR - Polyurethan PVC - Polyvinylchlorid der DIN EN ISO 12944-2




Wasser- und Schifffahrtsverwaltung des Bundes

Korrosionsschutzsystem 610 E

Anwendungsbereich

13.09.2006

P

Korrosivitatskategorie

Hinterwegerungsbereiche, Sichtbare Innenflachen,
Maschinenraume tber Flur

C3

Vorbehandlung

unbehandelter Stahl
vorgeprimerter Stahl

Aluminium

Sa 2%/, Rauheitsgrad mittel (G) nach DIN EN ISO 12944-4 Anhang A

entfetten, Salze abwaschen, sweepen, Fehlstellen PSa 2'/, oder St3

entfetten, Oberflache anrauhen (Trockenstrahlen 0. Anschleifen mit Kérnung 80)

Fur den Gesundheitsschutz und die Arbeitssicherheit sind die Betriebsanweisungen der

Produkte zu beachten

. Kompo- . Trockenfilm-
Pos. Schicht nenten Beschichtungsstoff dicke
1 Grundbeschichtung 2K EP-Primer  (Aluminium: EP-Haftgrund) 50 pm
2 | 1. Deckbeschichtung 2K gp?Y 150 um
Gesamtdicke: 200 pm
3 | 2.Deckbeschichtung® | 2K PUR ? 50 pm
Instandsetzung
Vorbehandlung Stahl :  mechanische Vorbehandlung bis St 3 oder Hochstdruckwasserstrahlen bis DW 3
Aluminium :  Fehlstellen und Ubergange griindlich schleifen, nachreinigen
Anmerkungen

1K - einkomponentige Farbe

erfolgen.

2K - zweikomponentige Farbe

EP
PUR - Polyurethan PVC - Polyvinylchlorid

Y folgende Farbzuordnung ist tblich:

Innenflachen
2 Wenn der erforderliche Farbton nicht als EP-Produkt erhaltlich ist, kann die Deckbeschichtung mit PUR

RAL 9010 Reinweil3

- Epoxid-Harz AK - Alkydharz

Korrosivitétskategorie entsprechend
der DIN EN ISO 12944-2
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Korrosionsschutzsystem 620 AK
Anwendungsbereich Korrosivitétskategorie
Sichtbare Innenflachen, c3
Maschinenraume tber Flur
Vorbehandlung
unbehandelter Stahl Sa 2%/, Rauheitsgrad mittel (G) nach DIN EN ISO 12944-4 Anhang A
vorgeprimerter Stahl  entfetten, Salze abwaschen, sweepen, Fehlstellen PSa 2'/, oder St3
Aluminium entfetten, Oberflache anrauhen (Trockenstrahlen o. Anschleifen mit Kérnung 80)

Fur den Gesundheitsschutz und die Arbeitssicherheit sind die Betriebsanweisungen der
Produkte zu beachten

. Kompo- . Trockenfilm-
Pos. Schicht nenten Beschichtungsstoff dicke

1 Grundbeschichtung 1K AK Zinkphosphat-Primer  (Aluminium: EP-Haftgrund) 80 pm
2 Zwischenbeschichtung | 1K AK Zinkphosphat-Primer 80 pm
3 Zwischenbeschichtung | 1K AK Grundlack weiss 60 pm
4 | Deckbeschichtung 1K AK Decklack ¥ 50 um
Gesamtdicke: 270 um

Instandsetzung
Vorbehandlung Stahl :  mechanische Vorbehandlung bis St 3 oder Hochstdruckwasserstrahlen bis DW 3

Aluminium :  Fehlstellen und Ubergange griindlich schleifen, nachreinigen

Anmerkungen

Y folgende Farbzuordnung ist tblich:
Innenflachen RAL 9010 Reinweil3

1K - einkomponentige Farbe EP - Epoxid-Harz AK - Alkydharz Korrosivitétskategorie entsprechend
2K - zweikomponentige Farbe PUR - Polyurethan PVC - Polyvinylchlorid der DIN EN ISO 12944-2
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Korrosionsschutzsystem [ 720 AK ] D

Anwendungsbereich Korrosivitatskategorie

Maschinerdume unter Flur - nur fur Instandsetzungsarbeiten - bis C5-1

Vorbehandlung

entfetten, trocknen, Fehlstellen PSt3, Ubergénge schleifen, nachreinigen

Fur den Gesundheitsschutz und die Arbeitssicherheit sind die Betriebsanweisungen der
Produkte zu beachten

. Kompo- . Trockenfilm-
Pos. Schicht nenten Beschichtungsstoff dicke
1 Grundbeschichtung 1K AK Zinkphosphat-Primer  (Aluminium: EP-Haftgrund) 50 pm
2 Zwischenbeschichtung | 1K AK Bilgenfarbe -otlfest 80 pum
3 Deckbeschichtung 1K AK Bilgenfarbe -otlfest 80 pm
Gesamtdicke: 210 um
Anmerkungen

1) Die hohen chemischen und korrosiven Belastungen im Bilgenbereich und die meist schlechten
Zuganglichkeiten erfordern sehr hochwertige Farbsysteme. Alkydharzfarben sind deshalb nur fir die
Instandsetzung von alten 1K - Beschichtungen geeignet.

1K - einkomponentige Farbe EP - Epoxid-Harz AK - Alkydharz Korrosivitétskategorie entsprechend
2K - zweikomponentige Farbe PUR - Polyurethan PVC - Polyvinylchlorid der DIN EN ISO 12944-2
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Korrosionsschutzsystem

Anwendungsbereich

13.09.2006

720 PUR

Korrosivitatskategorie

Maschineraume unter Flur

bis C5-M

Vorbehandlung
unbehandelter Stahl

vorgeprimerter Stahl

Aluminium

Sa 2%/, Rauheitsgrad mittel (G) nach DIN EN ISO 12944-4 Anhang A

entfetten, Salze abwaschen, sweepen, Fehlstellen PSa 2'/, oder St3

entfetten, Oberflache anrauhen (Trockenstrahlen 0. Anschleifen mit Kérnung 80)

Fur den Gesundheitsschutz und die Arbeitssicherheit sind die Betriebsanweisungen der

Produkte zu beachten

. Kompo- . Trockenfilm-
Pos. Schicht nenten Beschichtungsstoff dicke
1 Grundbeschichtung 1K PUR-Primer  (Aluminium: EP-Haftgrund) 50 pm
2 Zwischenbeschichtung | 1K PUR-olfest 150 pm
3 Deckbeschichtung 1K PUR-olfest 150 pm
Gesamtdicke: 350 um
Instandsetzung
Vorbehandlung Stahl :  mechanische Vorbehandlung bis St 3 oder Hochstdruckwasserstrahlen bis DW 3
Aluminium :  Fehlstellen und Ubergange griindlich schleifen, nachreinigen
Anmerkungen

1K - einkomponentige Farbe EP

2K - zweikomponentige Farbe

- Epoxid-Harz AK - Alkydharz
PUR - Polyurethan PVC - Polyvinylchlorid

Korrosivitétskategorie entsprechend

der DIN EN ISO 12944-2




Korrosionsschutzsystem

Anwendungsbereich
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720 EP

Korrosivitatskategorie

Maschineraume unter Flur

bis C5-M

Vorbehandlung
unbehandelter Stahl

vorgeprimerter Stahl

Aluminium

Sa 2%/, Rauheitsgrad mittel (G) nach DIN EN ISO 12944-4 Anhang A

entfetten, Salze abwaschen, sweepen, Fehlstellen PSa 2'/, oder St3

entfetten, Oberflache anrauhen (Trockenstrahlen 0. Anschleifen mit Kérnung 80)

Fur den Gesundheitsschutz und die Arbeitssicherheit sind die Betriebsanweisungen der

Produkte zu beachten

. Kompo- . Trockenfilm-
Pos. Schicht nenten Beschichtungsstoff dicke
1 Grundbeschichtung 2K EP-Primer  (Aluminium: EP-Haftgrund) 50 pm
2 Zwischenbeschichtung | 2K EP-6lfest 150 pm
3 Deckbeschichtung 2K EP-6lfest 150 pm
Gesamtdicke: 350 um
Instandsetzung
Vorbehandlung Stahl :  mechanische Vorbehandlung bis St 3 oder Hochstdruckwasserstrahlen bis DW 3
Aluminium :  Fehlstellen und Ubergange griindlich schleifen, nachreinigen
Anmerkungen

1K - einkomponentige Farbe EP

2K - zweikomponentige Farbe

- Epoxid-Harz AK - Alkydharz
PUR - Polyurethan PVC - Polyvinylchlorid der DIN EN ISO 12944-2

Korrosivitétskategorie entsprechend
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Wasser- und Schifffahrtsamt [Amt]
[Organisationseinheit]

Konservierungsplan

Ident.-Nr.
Objektname:
Baugruppe:

Farbhersteller:
Applikateur:

Korrosionsschutzblatt Nr.:

Vorbehandlung:

Kompo- Produkt Schichtdicke
nenten

1. Beschichtung

2. Beschichtung

3. Beschichtung

4. Beschichtung

5. Beschichtung

Bemerkungen
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Die Reihenfolge der Produk? %ergibt sich aus der alphabetischen Sortierung, sie ist keine Wertung der

Produkte @%Wm

Produkthinweisliste

Egr' Produktgruppe Produkt Farbhersteller: Bemerkung
1K  AK Decklack Beispiellack x Hersteller A
1K  AK Decklack Beispiellack a Hersteller B
1K  AK Decksfarbe Beispiellack 1 Hersteller C
1K  AK Grundlack Grundlack x Hersteller A
1K  AK Grundlack Grundlack 1 Hersteller C
1K  AK Zinkphosphat-  Primer x Hersteller A

Primer
1K  AK Zinkphosphat-  Primer a Hersteller B
Primer

2K EP

2K EP mit
Eisenglimmer

2K EP-Haftgrund
2K EP-Primer
2K EP-Primer
2K EP-Primer
2K PUR-Versiegelung




BAWMerkblatt: Korrosionsschutz fir Wasserfahrzeuge und schwimmende Schifffahrtszeichen in der WSV, Ausgabe 2006 — Anlage 3

Anlage 3: Produktverwendungsliste

Stoffeinsatz bei Schiffs- bzw. Tonnenanstrichen Stand:
Einsatzgebiet: Dienststelle: Bhf./Werft:
Einsatz/Bauteil Flachevorbe- | System- Produkt TFD | Stofftyp Lieferant Hinweise
reitung Aufbau (Handelsname) [um] (Hersteller) Erfahrung
Uber u. Unterwas- |Sa 2; 2000 1xGB | 50 Ep | Verarbeitung unter Vollschutz
ser (AuRenhaut) bar nass 1xZB | 150 Ep und Fremdluftzufuhr.
1xDB | 150 PUR 2k

SP=shop primer; GB=Grundbeschichtung bzw. primer; ZB = Zwischenbeschichtung; DB=Deckbeschichtung;
EP=Epoxid; EPE=Epoxy-Ester; ESI=Ethylsilicat; PUR=Polyurethan; AK=Alkyd; AY=Acrylat; CR=Chlorkautschuk; PVC=Polyvinylchlorid;
T=Teer; Bit=Bitumen; CU=Kupfer; TBT=Tributylzinn

A-3
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