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1 Anwendungsbereich

Diese Richtlinie gilt fir den Korrosionsschutz von Stahlkonstruktionen, Apparaten, Behaltern, Maschinen
und oberirdisch verlegten Rohrleitungen. Sie enthilt aligemein giiltige Anforderungen an die Oberfla-
chenvorbereitung und das Auftragen von Beschichtungsstoffen. Bei Bedarf wird diese Richtlinie durch

besondere Angaben ergénzt.

Abweichungen von dieser Richtlinie sind schriftlich zu vereinbaren.

2 Technische Unterlagen

Die Abgrenzung der auszufihrenden Arbeiten ist in den Uhde-Formblattern UF 9257-02 Teil 1 und 2 an-
gegeben. Angaben Uber Oberflaichenvorbereitung und Beschichtungsstoffe sind in dem Uhde-Formblatt
UF 8257-01 Teil 1 zusammengefaBt.”

Die zulé&ssigen Betriebstemperaturen fiir Apparate, Behélter, Rohrleitungen usw. sind der Apparate- oder
Rohrleitungsspezifikation zu entnehmen.

Beim Verarbeiten (Mischen, Verdiinnen, Auftragen) der Beschichtungsstoffe sind die Vorschriften der
Hersteller zu beachten.

3 Allgemeine Anforderungen

Fir die Lagerung von Beschichtungsstoffen und Lésungsmitteln gilt die Uhde-Richtlinie UR 9250-01
Teil 1. AuBerdem sind die Transport- und Lagervorschriften der Hersteller sowie die fir die Lagerung von
brennbaren Flissigkeiten (z.B. Verdiinnern) geltenden &rtlichen Vorschriften zu beachten.

Der Auftragnehmer darf Beschichtungsstoffe und Lésungsmittel nur in dicht verschlossenen und unbe-
schadigten Gebinden zur Baustelle liefern. Die Gebinde missen das Hersteller-Etikett tragen. Beim Um-
gang mit Beschichtungsstoffen und L&sungsmitteln sind die vorgeschriebenen MaBnahmen zur Verhii-
tung von Feuer und pldtzlichen Verpuffungen, die gesetzlichen Sicherheitsvorschriften und die Vor-
schriften der Hersteller zu beachten. Hitze, offenes Feuer und Funkenflug in unmittelbarer Nahe des Ar-

beitsplatzes sind unbedingt zu vermeiden.

Fortsetzung Seite 2 bis 8
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Es dirfen nur physiologisch unbedenkliche Lésungsmitiel verwendet werden. Bei Verwendung von Aro-
maten ist fur ausreichende Entliftung zu sorgen. In der Ndhe von entflammbaren Flissigkeiten oder
Dampfen dirfen keine funkenbildenden Werkzeuge verwendet werden.

Die zu beschichtenden Oberflachen missen den in dieser Richtlinie vorgeschriebenen Anforderungen
entsprechen. Der Auftragnehmer ist verpflichtet, die Baustellenleitung auf unsachgemaBe oder unterlas-
sene Vorarbeiten anderer Auftragnehmer hinzuweisen. Das mit den Beschichtungsarbeiten beschaftigte
Personal darf nicht auf geddmmten Ausriistungen, Rohren mit kleinen Durchmessern, Kabelpritschen u.a.
gehen oder stehen. '

Handrdder von Ventilen, Schiebern, Maschinen usw. dirfen nicht betitigt werden. Bei versehentlicher
Betatigung eines Handrades ist die Baustellenleitung sofort zu verstandigen.

Der Auftragnehmer hat seinen Arbeitsplatz (z.B. durch Absperrungen) ausreichend zu sichern und frisch
beschichtete Ausriistungen (z.B. durch Warnschilder) zu kennzeichnen.

Sind Beschichtungsarbeiten in laufenden Betrieben auszufiihren, so ist vorher die schriftliche Zustim-
mung der Baustellenleitung einzuholen.

4 Oberflachenvorbereitung

Die zu beschichtenden Oberflaichen missen frei von Verunreinigungen (z.B. SchweiBschlacke, SchweiB-
spritzer, Staub, OI, Fett, Salze, Walzhaut, Zementschlamme, Rost, alte Beschichtungen) sein. Oberfla-
chenfehler (z.B. Risse, Dopplungen, Grate, tiefe Rostnarben) sind mit geeigneten Verfahren zu beseiti-
gen. Scharfe Kanten (z.B. Sadgeschnitte, Brennschnitte) sind durch Schleifen ausreichend abzurunden.

Ol. Fett, Bohrmittel, Schneidmittel und Konservierungsmittel sind vor jeder weiteren Oberflachenvorbe-
reitung mit geeigneten Losungsmitteln sorgfaltig zu entfernen. Die Oberflichen sind griindlich mit sau-
beren Lappen trockenzuwischen, damit die geldsten Verunreinigungen nicht groBflachig verteilt werden.

Die Reibfladchen von Verbindungen (z.B. bei Stahlkonstruktionen) mit hochfesten Schrauben sind nach
der Oberflachenvorbereitung bis zum Verschrauben angemessen zu schiitzen.

Fur die weitere Oberflachenvorbereitung dirfen verschiedene Verfahren in Abh&dngigkeit vom Werkstoff
der Ausristungen angewendet werden.

41 Unlegierter und niedriglegierter Stahl

Die Oberflachen sollten durch Strahlen gereinigt werden. Sofern nicht durch értliche Verordnungen
untersagt, dirfen als Strahlmittel Stahlschrot, Stahlkorn, Sand mit groBer Harte (z.B. Korund, Quarz,
Olivin) oder Schlacke verwendet werden. Zum Strahlen ist trockene, 6lfreie Druckluft zu verwenden. Die
mittlere Rauhtiefe der gestrahlten Oberflachen sollte 30 bis 60 um betragen.

Tabelle 1. Erreichbare Rauhtiefen

Strahlmittel KorngroB3e in mm Maximale Rauhtiefe in um
Sehr feiner Sand 0,17 35
Grober Sand 1,40 70 .
Stahlschrot 1,20 30
Nichtmetallische Schlacke 0,2 bis 1,50 75 bis 100
Stahlkorn 1,40 200

Ist die mittlere Rauhtiefe gréBer als die vorgeschriebene Trockenschichtdicke der Grundbeschichtung, .
so hat der Auftragnehmer die Baustellenleitung zu informieren. Der Auftragnehmer darf nicht eher mit
dem Auftragen der Beschichtungsstoffe beginnen, bis der Auftraggeber eine Entscheidung Uber eine
entsprechende Erhéhung der Schichtdicke getroffen hat.

Sofern in dem Uhde-Formblatt UF 9257-01 Teil 1 nicht anders vorgeschrieben, sind Stahlflichen mit zu-
lassigen Betriebstemperaturen von < 200°C nach Reinheitsgrad Sa 2% zu strahlen. Bei einer zulas-
sigen Betriebstemperatur von > 200°C und bei stiandiger Wasserbeaufschlagung der Oberflachen (z.B.
Unterwasserbeschichtung) ist Strahlen nach Reinheitsgrad Sa 3 erforderlich.
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Tabelle 2.  Reinheitsgrade

Reirhsitearad Normbezeichnungen nach

gra DIN, ISO, SIS BS SspPC
AuBerst sorgféltiges Biirsten St 3 - SP 3
Leichies Strahlen Sa1 - SP 7
Sorgféaltiges Strahlen . Sa?2 3. Qualitat SP 6
AuBerst sorgfaltiges Strahlen Sa ' 2. Qualitat SP 10
Strahlen bis auf das reine Metall Sa 3 1. Qualitat SP 5
SIS = Sveriges Standardiseringskommission, Schweden
BS = British Standards Institution, GroB-Britannien
SSPC = Steel Structure Painting Council, USA

Das Reinigen nach Reinheitsgrad St 3 ist nur mit Zustimmung der Baustellenleitung bei Feld-SchweiB-
nahten, Verbindungsmitteln (z.B. Schrauben, Muttern, Unterlegscheiben) und Ausbesserungen kleiner
Flachen mit einer zuldssigen Betriebstemperatur von < 150°C erlaubt. Chemisches Entrosten ist nicht

zuldassig.

Oberflachen, die umfangreich abgeschliffen wurden, sind ebenfalls nach dem fir den Werkstoff vorge-
schriebenen Reinheitsgrad zu reinigen.

Strahlmittel sind trocken zu lagern und sorgféltig abzudecken. Die Strahlarbeiten sind so auszufiihren,
daB andere Auftragnehmer nicht behindert werden. Nach dem Strahlen ist das Strahlmittel sorgfaltig (z.B.
mit Staubsauger, Druckluft, Biirste) von der gereinigten Oberfliche zu entfernen. Nach Beendigung der
Arbeiten ist der Arbeitsplatz zu reinigen und das Strahlmittel abzufahren.

Strahlarbeiten innerhalb einer Anlage sind mit geeigneten Verfahren (z.B. Vacublast), staubarmen
Strahimitteln; Abschirmungen und Absaugvorrichtungen so staubfrei wie moglich auszufiihren.

Vor dem Strahl‘én sind Flachen, die nicht zu beschichten sind (z.B. Markierungen, Schilder, Dichtflichen
von Flanschen; Schauglaser), entsprechend zu schitzen.

Wenn Staubentwicklung und Verschmutzung vermieden werden missen, darf mit Zustimmung der Bau-
stellenleitung das NaBstrahl-Verfahren angewendet werden. Dem Trinkwasser-Strahimittel-Gemisch sind
Inhibitoren beizugeben, die nach dem Strahlen das Rosten fiir eine gewisse Zeit zu verhindern. Das

- NaBstrahl-Verfahren darf nicht fur Fldchen angewendet werden, die spater einer stidndigen Wasserbe-

aufschlagung ausgesetzt sind.

Bei Umgebungstemperaturen von < 5°C oder bei einer relativen Luftfeuchtigkeit von > 80% darf nur
noch mit entsprechenden SchutzmaBnahmen (z.B. unter einem Zelt) gestrahlt werden.

4.2 Verzinkter Stahl
Verzinkte Oberflachen sind zu entfetten oder vom Konservierungsmittel und von Zinksalzen zu befreien.
Weitflachig verteille Zinksalze dirfen durch Abstrahlen mit Trinkwasser oder durch Biirsten und Abspii-

len mit Trinkwasser entfernt werden.

Zu glatte (mittlere Rauhtiefe < 10 pm) oder stark verunreinigte Oberflichen sind durch Sweep-Strahlen
(leichtes Strahlen) aufzurauhen bzw. zu reinigen. Zinksalze sind vor dem Sweep-Strahlen zu entfernen.

Verzinkte Oberflichen, die unmittelbar nach dem Verzinken mit einem Schutzmittiel behandelt wurden,
sollten vor dem Beschichten mehrere Monate abwittern. MuB das Beschichten eher erfolgen, so ist das

Schutzmittel zu entfernen.

4.3 Austenitischer CrNi-Stahl
Die Oberflachen sind zu entfetten oder vom Konservierungsmittel zu befreien. Zu glatte Oberflachen
(mittlere Rauhtiefe < 10 pm) sind durch Sweep-Strahlen mit einem nichtmetallischen Strahimitte! auf-

zurauhen.

4.4 Aluminium ]
Die Oberfladchen sind zu entfetten oder vom Konservierungsmittel zu befreien. Salze sind durch leichtes

Schleifen zu entfernen.

4.5 Andere NE-Metalle
Die Oberflachen sind zu entfetten oder vom Konservierungsmittel zu befreien. Salze sind durch leichtes

Birsten und Abspiilen mit Trinkwasser zu entfernen. Die gereinigten Fldchen sind durch leichtes Schlei-
fen oder Sweep-Strahlen mit einem nichtmetallischen Strahimittel aufzurauhen.
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5 Auftragen der Beschichtungsstoffe

5.1 Aligemeine Anforderungen

Die zu beschichtenden Oberflichen miissen trocken und frei von Verunreinigungen sein. Um Taufeuchte
zu vermeiden, muBl die Oberflichentemperalur wahrend des Beschichiens mindestens 3°C iber dem
Taupunkt der Umgebungsluft liegen. Die relative Luftfeuchtigkeit ist mit einem Schleuder-Psychrometer

ZU messen.

Um Mangel an der Beschichtung (z.B. Blasen, Poren, EinschiuB des Verdiinners, Sieden des Verdiinners)
und Veranderungen der Uberstreichbarkeitsintervalle zu vermeiden, sollte wéhrend des Auftragens,
Aushartens und Trocknens der Beschichtungsstoffe die Oberflaichentemperatur im vom Hersteller emp-

fohlenen Bereich liegen.

Sofern vom Hersteller nicht anders vorgeschrieben, diirfen Beschichtungsstoffe aufgetragen werden,
wenn die Umgebungstemperatur = 4°C ist und die relative Luftfeuchtigkeit zwischen 50 und 80% liegt.
Bei Temperaturen von < 4°C und > 30°C dirfen die Beschichtungsstoffe nur mit schriftlichem Einver-
standnis’ des Herstellers aufgetragen werden. Bei gewissen Beschichtungsstoffen (z.B. Ethyl-Zinksilikat)
1st die zum Ausharten notwendige Zeit in Abh&ngigkeit von der Luftfeuchtigkeit zu beachten. Zwei-Kom-
ponenten-Beschichtungsstoffe sind besonders sorgféltig zu mischen.

Beim Auftrelen von aggressiven Gasen, Staub, Nebel, starkem Wind, Regen oder Schnee sind die Be-
schichtungsarbeiten zu unterbrechen. Vor Wiederaufnahme der Arbeiten ist die bereils aufgebrachte
Beschichtung auf Beschadigungen zu kontrollieren. Beschadigte Flachen sind auszubessern.

Behalter und Rohrleitungen sollten nicht vor der Druckpriifung beschichtet werden. Wird mit Zustimmung
der Baustellenleilung vor der Druckpriifung mit dem Beschichtien begonnen, so diirfen die SchweiBnahte
und ein ca. 50 mm breiter Streifen zu beiden Seilen der SchweiBnahte nicht beschichtet werden.

Die Beschichtungsstoffe sind in gleichméBiger Dicke aufzulragen. Schwer erreichbare Ecken, Kanten,
Schraubenképfe usw. sind mit kleinen Pinseln vorzubeschichten. Verdiinner sind nur zu verwenden,
wenn der Beschichtungsstoff-Hersteller dies vorschreibt oder empfiehlt. Verdiinner dirfen nicht iiber das
vorgeschriebene oder empfohlene MaB hinaus zugemischt werden.

Bis zu einer Trockenschichtdicke von 70 um darf der dazu geeignete Beschichtungsstoff mit dem Pinsel
aufgetragen werden. AuBerdem sollten Pinsel verwendet werden, wenn beim Spritzen erhebliche Ver-
luste (Spritznebel) entstehen wirden. Bei physikalisch trocknenden Beschichtungsstoffen (z.B. Chlor-
kKautschuk) sollten keine Pinsel verwendet werden, weil die bereits trockene Schicht durch die nichste
{nasse) Schicht angeldst wird.
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Tabelle 3.  Taupunkte

Taupunkte der Umgebungsluft in °C"
Relative Luftfeuchtigkeit in % Temperatur der Umgebungsluft in °C
50 45 40 35 30 25 20 15 10 5 0
100 50 45 40 35 30 25 20 15 10 5 0
35 49 44 39 34 29 24 19 14 9 45 | -0,5
90 48 43 38 33 28 23 18,5135 8,5 4 -1
85 47 42 37 32 27 12251175 (125 7,5 3 -2
80 4551405 | 36 31 26 (215|165 ([11,5]| 6,5 2 -2,5
75 4451395345 | 30 25 20,5155 (10,5 1 -3,5
70 43 | 385(335(285 | 24 19 [ 145 9,5 0 -4
65 41,5 37 32 |275]225| 18 13 8,5 4 -1 -5
60 40 |355(30,5(265(|21,5(16,5] 12 75 | 25| -2 -6
55 38,5 | 34 29 |1 245| 20 | 155|115 6 15| -3 -7
50 36,5 32 | 275 23 [185 | 14 95 | 4,5 0 -4 -8
45 ’ 34,5 1305|255 | 21 17 12 7,5 3 -1 -5 -9
40 325(1285| 24 [195| 15 [ 10,5 6 1,5 | -25|-6,5
35 30 26 | 21,5(|17,5] 13 8.5 4 05| -4
30 28 [ 235 19 15 | 10,5 6 2 -2 -6
25 2451 20,5| 16 12 8 3.5 0
20 21 17 13 85|45 | 15
15 165|125 85 | 45 | 0,5
10 10 6,5 | 2.5 -1
1) Werte auf 0,5°C gerundet

Airless-Spritzen ist fiir Beschichtungen von 50 bis 500 pm Trockenschichtdicke zuldssig. Spritzdiisen sind
nach den Angaben der Beschichtungsstoff-Hersteller so einzusetzen, daB die erforderliche Oberflachen-
gute der Beschichtung erreicht wird.

Rollen dirfen fir Grundbeschichtungen nicht verwendet werden. Druckluft-Spritzgerate durfen nur mit
Zustimmung der Baustellenleitung eingesetzt werden.

Oberflachen, die nach der Montage von Ausristungen nur schwer oder gar nicht mehr zugénglich sind,
mussen vor der Montage komplett beschichtet werden. Teile, die einbetoniert werden, sind bis min-
destens 30 mm in den Beton hinein mit der Grundbeschichtung zu versehen. Bei Ankerplatten oder
ahnlichen Teilen sind die Seitenflachen mit der Grundbeschichtung zu versehen. Eine Beschichtung der
Rickseite ist nicht erforderlich.

Bewegliche Maschinenteile, Typen- und Kesselschilder, Spindeln von Armaturen, Schaugléser und an-
dere nicht zu beschichtende Teile sind sorgfaltig abzudecken. Irrtimlich aufgetragene Beschichtungen
sind wieder zu entfernen.

Reibflichen von Verbindungen (z.B. bei Stahlkonstruktionen) mit hochfesten Schrauben dirfen nicht be-
schichtet werden. Die auBenliegenden Flachen der Verbindungen sind erst nach dem Anziehen und
Kontrollieren der Schrauben zu beschichten.

5.2 Grundbeschichtdng
Mit Zustimmung des Auftraggebers darf fiir Stahlkonstruktionen ein Shop-Primer verwendet werden. Der

Shop-Primer muB geeignete Trocknungs-, SchweiB- und Uberstreichbarkeitseigenschaften aufweisen. In
Zweifelsfallen sind Eignungsprifungen durchzufiihren.

Nach Reinheitsgrad Sa 2 oder Sa 2% gereinigte Oberflachen sind innerhalb von 4 Stunden, nach
Reinheitsgrad Sa 3 gereinigte Oberflidchen innerhalb von einer Stunde zu beschichten. Hat sich Flugrost
gebildet, sind die Oberflichen nach dem vorgeschriebenen Verfahren erneut zu strahlen.

Nach Reinheitsgrad St 3 gereinigte Oberflachen sind unverziiglich zu beschichten. Die Grundbeschich-
tung ist mit dem Pinsel aufzutragen.

5.3 Nachfolgende Schichten
Die vom Beschichtungsstoff-Hersteller vorgeschriebene Frist zwischen Werkstattbeschichtung und Bau-
stellenbeschichtung sowie die Zeit fir das Aushéarten oder Trocknen ist einzuhalien.
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Ausristungen, die mit einer Grundbeschichtung angeliefert werden, sind auf der Baustelle auf Bescha-
digungen und Verunreinigungen der Beschichtung zu kontrollieren.

Beschadigte Flachen sind geméaB Uhde-Formblatt UF 9257-01 Teil 1 auszubessern. Die angrenzende noch
unbeschddigte Beschichtung ist ca. 30 mm weit mit aufzurauhen, um die Haftfesligkeit der Reparaturbe-
schichtung zu gewdhrleisten. Kleine Fldchen diirfen nach Reinheitsgrad St 3 gereinigt werden. Die
Oberflache darf dabei nicht poliert werden. GroBe Fldchen sind durch Strahlen zu reinigen.

Vor dem Auftragen weiterer Schichten sind unbeschadigte Oberflachen zu reinigen (z.B. durch Abblasen
mit trockener, o6lfreier Druckluft). Ol und Fett sind mit geeigneten L&sungsmitteln zu entfernen. Zum Ab-
spuilen ist Trinkwasser zu verwenden.

Bei Ethyl-Zinksilikat-Beschichtungen sind Zinksalze durch sorgfiltiges Abbiirsten und Abspiilen mit
Trinkwasser zu entfernen. Ausgeprigte Zinksalzbildungen sind durch Sweep-Strahlen zu entfernen.

Ausristungen und Konstruktionen mit verzinkten Teilen diirfen erst dann beschichtet werden, wenn die
Oberflachenvorbereitung der verzinkten Teile ausgefiihrt wurde. Wenn sich der vorgeschriebene Be-
schichtungsstoff nicht fir verzinkte Oberflichen eignet, so ist auf die verzinkten Oberflichen eine
Haftgrundierung aufzutragen.

Die Farbténung aufeinanderfolgender Schichten sollte zur leichteren Kontrolle etwas verschieden sein.

6 Kontrolle der Beschichtungsarbeiten

Die Oberflachenvorbereitung und die Beschichtungsarbeiten sind regelmaBig zu kontrollieren. Prifungen
und Messungen sind vor der Endabnahme der Beschichtungsarbeiten durchzufiihren. Uber die durchge-
fihrten Kontrollen, Prifungen und Messungen ist ein Abnahmeprotokoll zu erstellen.

Far das regelmaBige Kontrollieren der Beschichtungsarbeiten in der Werkstatt ist der Hersteller der
Ausristungen verantwortlich. sofern der Korrosionsschutz zu seinem Bestellumfang gehért. Der Be-
schichtungsstoff-Hersteller und der Auftragnehmer fir die Baustellenbeschichtungen dirfen von Zeit zu
Zeit zusétzliche Kontrollen in der Werkstatt durchfithren, um sich von der ordnungsgemé&Ben Ausfiihrung
der Oberfldchenvorbereitung und Beschichtungsarbeiten zu iiberzeugen.

Fir das regelméaBige Kontrollieren der Beschichtungsarbeiten auf der Baustelle ist der Auftragnehmer
verantwortlich. Der Auftragnehmer hat sich vor Beginn seiner Arbeiten vom ordnungsgemaéaBen Zustand
der durch die Hersteller der Ausriistungen aufgebrachten Beschichtungen zu Uberzeugen. Festgestellte
Mangel (z.B. ungenigende Schichtdicken, Beschadigungen) sind der Baustellenleitung rechtzeitig und
schriftlich mitzuteilen.

Auf Verlangen der Baustellenleitung hat der Auftragnehmer an von ihm beschichteten Ausriistungen
Aufschriften mit folgenden Angaben aufzutragen:

e Nummer des Korrosionsschutzsystemes,

° Datum der Ausfihrung der Arbeiten (Monat, Jahr),
® Art der Oberflachenvorbereitung,

e Firmenname des Auftragnehmers.

Diese Aufschrift ist mit wetterfester Farbe jeweils einmal fir 5000 m? beschichtete Oberfliche an gut
sichtbarer Stelle aufzutragen.

6.1 Oberfldchenvorbereitung

Der Reinheitsgrad von Stahlfldchen sollte nach DIN 55 928 Teil 4 oder SIS 05 59 00 kontrolliert werden.
Die Oberflachen sind visuell auf noch vorhandene Walzhaut zu kontrollieren. Die Rauhtiefe sollte durch
optischen Vergleich mit einer Musterscheibe (z.B. Keane Tutor Surface Profile Comparator) oder durch
Messen mit einer Nadelsonde festgestellt werden. Die Sauberkeit von gestrahiten Oberflichen darf mit
einem Klebeband, das Staub- und Schmutzteilchen deutlich sichtbar aufnimmt, kontrolliert werden. L&s-
liche Eisensalze sollten gemiB BS 5493 nachgewiesen werden, sofern das fiir das betreffende Korrosi-

onsschutzsystem von Bedeutung ist.

6.2 Sichtkontrolle der Beschichtung
Die Beschichtung ist vor jeder anderen Priifung einer Sichtkontrolle zu unterziehen. Die Sichtkontrolle

sollte sich auf Beschichtungsfehler (z.B. Spritznebel, vergessene Stellen, Schmutzeinschliisse, Blasen,
Poren, Absackungen, Laufer, Pinselfurchen) beschrdnken.

Stellen. an denen StrahImittel unter der Beschichtung verblieben ist, missen abgestrahlt und erneut be-
schichtet werden. Mangel an der Beschichtung hat der Auftragnehmer nach den Anweisungen der Bau-
stellenleitung umgehend in Ordnung zu bringen.
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6.3 NaBschichtdicke

Die NaBschichtdicke ist innerhalb von Sekunden nach dem Auftragen des Beschichtungsstoffes mit einer
Kammlehre zu messen. Die Wahl der Kammlehre ist in Abhangigkeit von der NaBschichtdicke zu treffen.
Die Kammlehre ist rechtwinklig zur beschichteten Oberfldche fest in die nasse Schicht zu driicken. Nach
dem Messen sind die Zdhne der Kammlehre zu reinigen.

Die NaBschichtdicke sollte stichprobenweise gemessen werden.

6.4 Trockenschichtdicke

Die Trockenschichtdicke ist nach ausreichendem Aushérten oder Trocknen der Beschichtung zu messen.
Damit die vorgeschriebene Gesamtschichtdicke moglichst eingehalten wird, sollte die Trockenschicht-
dicke jeder Schicht gemessen werden.

Die Schichtdicke sollte mit einem permanent-magnetischen (z.B. Mikrotest, Eilcometer) oder elektro-
magnetischen MeBgerat (z.B. Diameter SM-1x) gemessen werden. Das MeBgerat ist regelmaBig nach
den Vorschriften des Herstellers zu eichen und auf richtiges Funktionieren zu kontrollieren.

Fur die Bestimmung der Trockenschichtdicke sind auf einer Fldche von ca. 0,5 m? 12 MeBwerte zu neh-
men. Der niedrigste und der héchste Wert entfallen. Aus den verbleibenden 10 MeBwerten ist der Mit-
telwert zu bilden. Bei Korrosionsschutzsystemen fiir zuldssige Betriebstemperaturen von < 200°C darf
der Mittelwert die vorgeschriebene Gesamtschichtdicke nicht unterschreiten. Einzelne Schichten diirfen
jedoch geringfligig diinner als vorgeschrieben sein. Bei Korrosionsschutzsystemen fiir zuldssige Be-
triebstemperaturen von > 200°C darf der Mittelwert die vorgeschriebene Gesamtschichtdicke nicht
Uberschreiten. Einzelne Schichten dirfen jedoch geringfligig dicker als vorgeschrieben sein.

Die vorgeschriebene Schichtdicke muB auch an Ecken, Kanten und auf Schraubenkdpfen erreicht werden.

6.5 Grad der Aushartung

Der Grad der Aushartung von Zwei-Komponenten-Beschichtungsstoffen, Zinksilikaten und Epoxidharzen
ist mit Hilfe von L&sungsmitteln (z.B. Methylathylketon) festzustellen. Beim Abreiben der Beschichtung
mit einem Lappen, der mit einem Ldsungsmittel getrankt ist, darf die Beschichtung nicht aufweichen und
verfarben: Einzelheiten der Prifmethode sind rechtzeitig zwischen Auftragnehmer, Baustellenleitung und
Beschichtungsstoff-Hersteller zu vereinbaren.

6.6 Spanprobe
Der 3 bis 5 mm breite und 40 bis 50 mm lange Span ist mit einem scharfen Messer aus der fertigen Be-

schichtung (bis:auf die Metalloberflache) herauszuschneiden. Der Span erlaubt die Beurteilung folgender
Qualitatsmerkmale:

° Haﬁfestigkéit der Beschichtung,

e  Elastizitat der Beschichtung (z.B. Sprodigkeit durch Mischfehler bei Zwei-Komponenten-Beschich-
tungsstoffen),

* Richtiger Schichtenaufbau,

e Richtige Oberflachenvorbereitung.

Die Stelle, an der der Span herausgeschnitten wurde, ist gemaB Uhde-Formblatt UF 9257-01 Teil 1 aus-
zubessern. = : .

6.7 Farbton der Deckschicht
Der Farbton der Deckschicht ist durch Vergleich mit einer Farbkarte (z.B. Farbregister RAL 840 HR, DIN
6164 Teil 1 bis 3, Munsell Book of Colors) zu ‘kontrollieren. Geringe Farbabweichungen gegeniber der

Farbkarte sind zuldssig.

7 Kontrollflachen
Zur Beurteilung von eventuell nach der Endabnahme auftretenden Schaden sollten ca. 1 m? groBe Kon-

trollflachen angelegt werden.

Oberflachenvorbereitung und Beschichtung der Kontrollflaichen miissen dem Uhde-Formblatt UF 9257-01
Teil 1 entsprechen. Fir jeweils < 10 000 m? beschichtete Oberfldche sollte eine Kontrollfliche angelegt
werden. Bei Ausristungen mit Fertigbeschichtung dirfen die Kontrollfldchen auch in der Werkstatt des

Herstellers angelegt werden.

Beim Anlegen von Kontrollflichen missen Beauftragte des Auftragnehmers, des Beschichtungsstoff-
Herstellers und des Auftraggebers anwesend sein.

Die Stellen fiir die Kontrollflachen sind nach folgenden Kriterien auszuwéhlen:

¢ Angemessene Beachtung von Hauptwindrichtung und Sonneneinstrahlung,
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e Vorhandener Schutz gegen abnormale Betriebsbedingungen der Anlage,

® Berlcksichtigung von groBfldchigen Ausriistungen und Kleinkonstruktionen im richtigen Verhéltnis,
* Vorhandener Schutz vor Tropfwasser und Wasseransammlungen,

e  Gute Zuganglichkeit,

* Vorhandener Schutz gegen mechanische Belastungen (z.B. durch Begehen).

Uber das Anlegen von Kontrollflichen ist ein Protokoll zu erstellen. Die Kontrollflachen sind mit wetter-
fester Farbe zu numerieren.

Der Gewadhrleistungsfall fiir den Auftragnehmer tritt ein, wenn die Beschichtung der Ausristungen
Schaden oder Mangel aufweist, die auf der Kontrollflache nicht vorhanden sind. Der Gewahrleistungsfall
far den Beschichtungsstoff-Hersteller tritt ein, wenn die Beschichtung der Ausristungen und die Be-
schichtung der Kontrollfliche Schaden oder Méngel der gleichen Art aufweisen.

Wahrend der Gewdhrleistungszeit gelten fir die Kontrollflichen folgende Giteanforderungen:
® Durchrostungsgrad < 0,5% gemd&B Europaischer Rostgradskala,

o Keine Abblatterungen,

e Keine Blasen,

¢ Keine RiBbildung.

Die Baustellenleitung kann in Verbindung mit dem Anlegen von Kontroliflichen die Ermittlung der Er-
giebigkeit von Beschichtungsstoffen verlangen. Die Beschichtungsstoffe sind plombierten Gebinden zu
entnehmen.

Zitierte Standards

Uhde-Standards:

UR 9250-01 Teil 1 Montage; Lagerhaltung
Uhde-Formblatter: :

UF 9257-01 Teil 1 Montage; Technische Spezifikation; Korrosionsschutzsystem

UF 8257-02 Teil 1 Montage; Technische Spezifikation; Anwendung der Korrosionsschutzsysteme

UF 9257-02 Teil 2 Montage; Technische Spezifikation; Anwendung der Korrosionsschutzsysteme
DIN-Normen:

DIN 6164 Teil 1 DIN-Farbenkarte; System der DIN-Farbenkarte fiir den 2°-Normalbeobachter

DIN 6164 Teil 2 DIN-Farbenkarte; Festlegung der Farbmuster

DIN 6164 Teil 3 DIN-Farbenkarte; System der DIN-Farbenkarte fiir den 10°-Normalbeobachter

DIN 55928 Teil 4 Korrosionsschutz von Stahlbauten durch Beschichtungen und Uberziige; Vorberei-

tung und Prifung der Oberfldchen
andere Standards: -

BS 5493 Richtlinie fir Beschichtung von Eisen- und Stahlbauten zum Schutz gegen Korro-
sion

SIS 05 59 00 Vorbereitung von Stahloberflachen vor dem Auftragen von Beschichtungsstoffen:
Visuelle Beurteilung der Oberfldchenreinheit

RAL 840 HR Farbregister

Munsell Book of Colors
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1] 4 KORROSIONSSCHUTZSYSTEM 10

2 | Anwendung fiir: NStanl Overzinkten Stahl Oaustitischen CriNi-Stahl (JNE-Metall O Aluminium

2 -

4 Zuldssige Betriebstemperatur (TB): <120°Cc (trocken )

5

[ OBERFLACHENVORBEREITUNG

7 Art der Oberflichenvorbereitung: _D mit Losungsmitteln CJArt des Losungsmittels:

8 DSweewStranlen HStrahlreinigen ﬁRemhentsgrad Sau 2 VZ

9 Knach DIN. 19031 §5928 /4,  Unach SSPC K Rauntiefe Zp — §orm

10 Strahimittel: ﬂnach Wahl des Auftragsnenmers (JStahlschrot (JQuarzsand

1"

12 OBERFLACHENVORBEREITUNG FUR VERBINDUNGSMITTEL, FELD-SCHWEISSNAHTE, AUSBESSERUNGEN

13 Verbindungsmittel: Hverzmkte Fidchen HBehandlung mit: LSSUU\QSM}&Q,L L

14 Ostanliflichen [JBehandlung mit: v

15

16 FeldschweiBnahte: (JReimgen durch Biirsten [JSweep-Strahlen X Stranhireinigen NRemheitsgrad Sy 2 V?.

17

18 Ausbesserungen: [JReinigen durch Biirsten (JSweep-Strahlen ﬂStrahlremlgen W Reinhertsgrad Sa ?_‘/2_

19

20 BESCHICHTUNGSAUFBAU

21 Schichten Pigment Bindemittel Trockenschichtdicke Produktbezeichnung
22 Shop Primer (SP) max./min. um

23 Haftgrundierung (HG)

24 1. Grundbeschichtung (1. GB) [ Ziw ks’tmub Epoxv“ Wavz [®ex/min. &g um PCV'!_O‘( té! 23”

25 2. Grundbeschichtung (2. GB) ' ¥ max./min. um

26

27 1. Deckbeschicntung  {1. DB} E;N’-qu;“ﬂwf Epoxvodlhavrz eee/min. R Q um Pefm“t(& 2524 /EG
28 2. Deckbeschichtung (2. DB) ]“g;f Pt;hr'ull"_‘u«ﬂv\ max./min. Qo um Pe.{mmhx 2330

29 !

30

31 Mmax /min. Gesamt-Trockenschichtdicke 21’0 pum

32 Schichten (Ausbesserung) Pigment Bindemittel Trockenschichtdicke Produktbezeichnung
33 1. Grundbeschichtung Z;\Ak}{lxdb Epoxydharz 80 »m kfwo‘{tx 2311

34 2. Grundbeschichtung L ' um

35

36

37 1. Deckbeschichtung um

38 2. Deckbeschichtung um

32

40

41 Beschichtungsstoff-Hersteller:  Preppatix Gy bH Posf‘to\cﬁ 1447 Ti43 Jg:k:njl.n | Enz 2
42

43 KONTROLLEN UND PRUFUNGEN

44 Kontrolle der Oberflichenvorbereitung: J§ nach DIN 55 928 Onach SIS 055 200

a5 Bestimmung der NaBschichtdicke. W nicnt ertordertich Onach UR 2257-01

48 Bestimmung der Trockenschichtdicke: Nnacn UR 9257-01, MeBgeraf:

47 Grad der Aushartung: O nient erforderlich Onach UR 9257-01

48 Spanprabe. ¥ nicht erforderlich Onach UR 9257-01

a2 KONTROLLFLACHEN .

50 Anzahl der Kontrollflichen: ) nach UR 9257-01 CJAnzahl Stuck X zul. Durcnrostungsgrad R ?2 wie s D IN 83210
51 GroBe der Kontrollfiicne: Klnach UR 2257-01 KFiache w~ 4 m°

52 BEMERKUNGEN

B3| 2| |-eestformte—Ttacher—trholten—wor—4- Grondbeschichbouwe

54| = J

55

| | |
2% 08,33 | Ga. | L

ruft I Angerung Rev| Datum ] Mame | Gzorutt | Angerung

1102.094 92 Gn.
0/l6.0k 32 Gu.

Rev| Datum | Name | G

1417

&4

V = Verfahren, TON :L = Linie, S = Strae U = Unit, Item)
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TECHNISCHE SPEZIFIKATION
I
Korrosionsschutzsystem ®
Nr. ,Rev. Info | Info: X = Information oder Anweisung wird von Uhde gegeben @ = Information wnr;l vorln Aullragnenmer verlangt ’
114 KORROSIONSSCHUTZSYSTEM 20
2 Anwendung fir: [JStan! Nverzink:en Stah! [Jaustitischen CrNi-Staht ONE-Metall O Aluminium
3 Rohrbricken Stuhlbaw Konstrukiion€sq
4 Zuldssige Betriebstemperatur (TB): ﬁ 120 °c (ﬁf‘%‘;ﬂ.v\)
s
6| 2 OBERFLACHENVORBEREITUNG T AT :
7 Art der Oberflachenvorbereitung: [Jmit Lésungsmittein (JArt des Losungsmittels: !
8| 2 mweep-Strahlen Ostranireinigen (JReinheitsgrad
9| 2 Enach DIN, 1SO, 518~ 72 F L4 Onach SSPC ORauhtiefe um
10 Strahimittel: E nach Wahl! des Auftragsnehmers [JStahischrot [JQuarzsand
11
12 OBERFLACHENVORBEREITUNG FUR VERBINDUNGSMITTEL, FELD-SCHWEISSNAHTE, AUSBESSERUNGEN
13 Verbindungsmittel: [Jverzinkte Flachen [JBehandlung mit: R
14 Ostaniflachen [JBehandiung mit:
15 ]
16 FeldschweiBnahte: [JReinigen durch Biirsten [JSweep-Strahlen [JStrahireinigen (JReinheitsgrad
17
18 Ausbesserungen: [JReinigen durch Biirsten [JSweep-Strahlen [JStrahireinigen OReinheitsgrad
19
20 BESCHICHTUNGSAUFBAU .
21 Schichten Pigment Bindemitte! Trockenschichtdicke Produktbezeichnung
22 Shop Primer (SP) max./min. um
23 Haftgrundierung (HG)
24 3 | 1. Grunabeschichtung (1. GB) Eisenglivemer | Epoxvolhsrz mac/min.  Bo um | Perwatex T4 03]
25 2. Grundbeschichtung (2. GB) = ' ? max./min. um
286 .
27 1. Deckbeschichtung (1. DB) l“‘rt PO[VUfCﬁ'ﬂlV\ erex/min.  RQ um PEMG{C‘( 2530
28 2. Deckbeschichtung (2. DB} v max./min um
29
30
31 max./min. Gesamt-Trockenschichtdicke 160 uvm
32 Schichten (Ausbesserung) Pigment Bindemittel Trockenschichtdicke Produktbezeichnung
33 1. Grundbeschichtung E{S{V\‘\L;‘M“‘u‘ EPOXVD{L\MVL 80 vm P&V‘M“&X ']4_03\
34 2. Grundbeschichtung v i ! um
35
36
37 1. Deckbeschichtung ’ pum
38 2. Deckbeschichtung um
32
40
41 Beschichtungsstoff-Hersteller:  Poymatex GubH Po;ffm[‘ 1447 U ITAS VO(;LO;V\SCK [Enz 2
42
43 KONTROLLEN UND PRUFUNGEN
44 Kontrolle der Oberflichenvorbereitung: ﬁnach DIN 55 928 Onach SIS 055 200
45 Bestimmung der NaBschichtdicke. Wnicnt erforderlich CJnach UR 2257-01
48 Bestimmung der Trockenschichtdicke: Nnach UR 9257-01, MeBgerst:
47 Grad der Aushartung: O nicht erforderlich Onach UR 9257-01
48 Spanprobe: O nicht erfordertich Onach UR 2257-01
e | KONTROLLFLACHEN )
S0 Anzahl der Kontrouflécnenmnach UR 9257-01 [JAnzahl Stuck Ozul. Durchrostungsgrad %
51 GroBe der Kontrollflache: [nach UR 8257-01 B{Flache &~ { m°
52 BEMERKUNGEN
53 ¥ Avitohront nach olem Verzmkew beim Herstellor
54 .
- —_—1 55
ooror 1210£.99.82 TGu, [{ l l _
tor s 19116.06:42 | Gu. | X 2| 1%.04. 2024 Bar | Ba |OF-lVorbereitung
D Revi Datum | Name | Gea'uft Anderung Revl Datum | Name I Geeruft ] Angarung
ig-0 ®_. . Uhde GmbH ’ V = Verfahren, TON L = Limie, S = Strale, U = Unit. Item)
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m Kennwort Seite UAN vV L S
- GKW Bitterfeld-Wolfen 3
: 06ilokqbbo
Montage u e
TECHNISCHE SPEZIFIKATION
' il |
Korrosionsschutzsystem
Info: X = Information oder Anwetsung wird von Uhde gegeben @ = Information wird vom Auﬂrag;enm'er vérlénét

KORROSIONSSCHUTZSYSTEM 30

Anwendung fiir: JEStani Overzinkten Stahi Oaustitischen CrNi-Stahl CJNE-Metall O Aluminium

lnneunbeschichtv ug B{OHOLH - Resktoren

Zulassige Betriebstemperatur (TB): 4-0 °c

OBERFLACHENVORBEREITUNG

Art der Oberflachenvorbereitung: (Omit Lésungsmittein (JArt des Lésungsmittels:

OSweep-Strahlen N‘Slrahlreinigen B'Remheltsgrad Sq 5

Klnach DIN, 456318 L5928 /4 Onachssec RRauntiefe 5o ~8um

Strahimittel: ®nach wanl aes Auftragsnenmers CJStahlschrot 0 Quarzsand

OBERFLACHENVORBEREITUNG FUR VERBINDUNGSMITTEL, FELD-SCHWEISSNAHTE, AUSBESSERUNGEN

Verbindungsmittel: Overzinkte Fiichen [JBehandlung mit: o

O stahiftichen O Behandlung mit:

FeldschweiBnahte: [JReinigen durch Bursten (JSweep-Strahlen (OStrahireinigen [JReinkeitsgrad

Ausbesserungen: [JReinigen durch Biirsten [JSweep-Strahlen (OStranireinigen [JReinheitsgrad

BESCHICHTUNGSAUFBAU

Schichten Pigment Bindemittel Trockenschichtdicke Produktbezeichnung
Shop Primer (SP) max./min. um
Haftgrundierung (HG)
1. Grundbeschichtung (1. GB) ]“Q'f( EPOXY‘U“\V‘Z wex./min. OO0 um 'Pu,M dl‘tl.x 280'1/[-{3 -A
2. Grundbeschichtung (2. GB) ' ' max./min. um
1. Deckbeschichtung (1. DB) max./min. um
2. Deckbeschichtung (2. bB) max./min. um

aren./min. Gesamt-Trockenschichtdicke IOQO um

Schichten (Ausbesserung) Pigment Bindemittel Trockenschichtdicke Produktbezeichnung
1. Efundbeschichiung Inert E poxvolhorz 1000 v [Permatey 280T/HS-A
2. Grundbeschichtung i ; um
1. Deckbeschichtung um
2. Deckbeschichtung um

Beschichtungsstoff-Hersteller: Permu’u,x GMLH ?ﬂ!flfw‘—‘»\ ‘IOL'T '] ”(-3 VO!;L\I'H&Q /EHZ Z

KONTROLLEN UND PRUFUNGEN

Kontrolle der Oberflichenvorbereitung: M nach DIN 55 228 CInach SIS 055 200

Bestimmung der NaBschichtdicke. R nicht erforderlich CInach UR 2257-01
Bestimmung der Trockenschichtdicke: ﬁnach UR 9257-01, Meegeréf:
Grad der Aushirtung: X nicht erforderlich Onach UR 9257-01
| Spanprabe: mlcht erfordertich (Dnach UR 2257-01
! KONTROLLFLACHEN
"} Anzant der Kontroliflachen: O nach UR 9257-01 ClAnzahi Stiick O zul Durchrostungsgrad %
ch.—o'ee der Kontrollflache. nach UR 9257-01 OJFlache m*
BEMERKUNGEN

102.08.82 [ G, | & ' | L.

0l16.04.82 | Gu | ¥ _ . ' | l

| Name IGE\.:run | Anderung Rev Datum i Name | Gepruft | Angerung

Uhde GmbH l

V = Verfahran TON :L = Limte S = Strale, U = Unit Item;




Kennwort

GKW Bitterfeld-VWolfen

Seite

UAN

061!04%!660 ]

Montage

TECHNISCHE SPEZIFIKATION

Korrosionsschutzsystem

u Item

- i

Nr. |Rev.| Info | Info: X = Information oder Anweisung wird von Uhde gegeben @ = (nformation wrr;J vom Auﬁragnenmer vertangt
1 KORROSIONSSCHUTZSYSTEM 4. o
2 Anwendung fiir. (JStahl Overzinkten Stahl Oaustitischen CriNi-Stahl [ NE-Metall O Aluminium
3 ﬂ S’Eo\lﬂ\bd—{oh - lnnthkucl«lchkuuq
4 Zuldssige Betriebstemperatur (TB): 11-0 °c
-]
: OBERFLACHENVORBEREITUNG e nksprec frend Prool Ak daten ot Jermatox 2801 JHIA
7 Art der Oberfldchenvorbereitung: [ mit Losungsmmeln OArt des Ldsungsmittels:
8 O Sweep-Strahlen MStrahlremlgen O Reinheitsqrad
9 Onach DIN, ISO, SIS Onach SSPC ORauntiefe um
10 Strahimittel: Hnach Wah! des Auftragsnehmers [JStahlschrot (JQuarzsand
1"
12 OBERFLACHENVORBEREITUNG FUR VERBINDUNGSMITTEL, FELD-SCHWEISSNAHTE, AUSBESSERUNGEN
13 Verbindungsmittel: Cverzinkte Fidchen [0 Behandlung mit: .
14 {Istaniftichen OBehandlung mit:
15 v
16 FeldschweiBnahte. [JReinigen durch Biirsten [JSweep-Strahien CIStrahireinigen (JReinheitsgrad
17
18 Ausbesserungen: [JReinigen durch Biirsten [JSweep-Strahlen [Stranireinigen (Reinheitsgrad
19
20 | BESCHICHTUNGSAUFBAU
21 Schichten Pigment Bindemittel Trockenschichtdicke Produktbezeichnung
22 thlucksSpacMLL(Zx Hyolrsulikmdrtel Ruuu\ S 165
B ™ Praauieruug Enoxw(ho(rz_ RLAQ en G170
23 1. G’undbescmchtung’ (1. GB) max./min. um
25 2. Grundbeschichtung (2. GB} max./min. um
26
27 1. Deckbeschicntung (1. DB) lhlv'{ EN’(Y“ hurz |=ee/min. [ooQ um 'Pem“tu 2807 /H S-A
28 2. Deckbeschichtung (2. DB) ' ' max./min. pm
2@
30
31 fese/min. Gesamt-Trockenschichtdicke |000 um
32 Schichten (Ausbesserung) Pigment Bindemittet Trockenschichtdicke Produktbezeichnung
33 1. Grundbeschichtung um '
34 2. Grundbeschichtung um
35
36
37 1. Deckbeschichtung pm
28 2. Deckbeschichtung um
32
40
41 Beschichtungsstoff-Hersteller: "PWM{'Q_X "GwbH Posi‘ﬁﬂcu 144, L2 Vq;h:hsq,"h /EV\Z 2
42
43 KONTROLLEN UND PRUFUNGEN
44 Kontrolle der Oberflichenvorbereitung: O nach DIN 55 228 Onach SIS 055 900
45 Bestimmung der NaBschichtdicke: Onicht erforderlich Cnach UR 2257-01
48 Bestimmung der Trockenschichtdicke. Cnach UR 9257-01, MeBgerat:
47 Grad der Aushirtung: Onicht erforderiich Onach UR 9257-01
a8 Spanprobe: O nicnt erfordertich O nach UR 2257-01
42 KONTROLLFLACHEN
50 Anzahl der Kontroliflichen: Cnach UR 2257-01 O Anzahi Stiick Ozui. Durcnrostungsgrad %
51 GroBe der Kontrollflache: [Onacn UR 2257-01 OFlache m*
52 BEMERKUNGEN
52 e erdberfhrien Flachen :  Spervschichd qaaen Feuclstigkeit eforolerlich,
54 N
- —— 55| |
ooror  [A102.08.82 c.:.... i ! l |
e s |0116.04.97 { ! |
D Rev| Datum | Name | Gdruft i Anderung Rev Datum | Name | Georuft | Angerung
19 - 01 ©._.__ . Uhde Gmb: ' V = Verfanren TON :L = Linie. S = Strafe, U = Unit. Item;




i GKW Bitterfeld-Wolfen

Kennwort Seite UAN Vo |L

061 04.11@.60 I

Montage u tem
TECHNISCHE SPEZIFIKATION
Y |
Korrosionsschutzsystem
Nr |Rev | Info | Info. X = Information oder Anweisung wird von Uhde gegeben ® = Information wir’d \’/or'n /‘Au‘ﬂrxa;rgr:rr{er vérlénét .
1 KORROSIONSSCHUTZSYSTEM So
2 Anwendung fir J{Stahl Overzinkten Stahl Jaustitischen CrNi-Stahl CJNE-Metall L] Aluminium
3
4 Zulassige Betriebstemperatur (TB) {2] ~ boo °C
5
5 OBERFLACHENVORBEREITUNG
7 Art der Oberflachenvorbereitung: [ mit Loésungsmitteln [JArt des Losungsmittels:
8 O Sweep-Strahlen XStrahireinigen X{Reinheitsgrad St Z‘/L
9 Wnach DIN 4665+ §5928 /4 Onach SSPC MRauhtiefe 3-8 vm
10 Strahimittel: M nach wahi des Auftragsnehmers [JStahlschrot JQuarzsand
11
12 OBERFLACHENVORBEREITUNG FUR VERBINDUNGSMITTEL, FELD-SCHWEISSNAHTE, AUSBESSERUNGEN
13 Verbindungsmittel verzinkte Flachen [JBehandlung mit
14 Ostaniflachen O Behandlung mit
15
16 FeldschweiBnahte [JReinigen durch Bursten (JSweep-Strahlen ﬁStrahlremlgen KRemhei!sgrad So‘ 2_‘/1-
17
18 Ausbesserungen O Reinigen durch Birsten [JSweep-Strahlen MStrahlremigen NRemhentsgrad S.‘ 2%_
19
20 BESCHICHTUNGSAUFBAU
21 Schichten Pigment Bindemittel Trockenschichtdicke Produktbezeichnung
22 Shop Primer {SP} max./min pm
23 Haftgrundierung (HG)
24 ! Grundbeschichtung (1. GB) | Zinketavb Efk\'l&iukg'lf wow/min.  Bo um | Rermatex 74755
25 2 Grundbeschichtung (2 GBj ! max./min um
28
27 1. Deckbeschichtung {1 DBj ALUW\;MI.UM S;L;C_OHLI“V‘Z_ max./min 4o um M“{Q_x 1So01
28 2. Deckbeschichtung {2 DBj) max./min um
22
30
31 max /min Gesamt-Trockenschichtdicke um
32 Schichten (Ausbesserung) Pigment Bindemittel Trockenschichtdicke Produktbezeichnung
33 1. Grundbeschichtung Zinkstaoh EHAY(SiL;kﬂi 2 orm ?um«jtax T47SS
34 2 Grundbeschichtung pm
35
36
37 1. Deckbeschichtung pm
38 2. Deckbeschichtung pm
32
40
a1 Beschichtungsstoff-Hersteller: Perusatex Gu hH ’Postfhdq LT 7143 Vﬂ;hiugbu [ Enz 2
42
43 KONTROLLEN UND PRUFUNGEN
44 Kontrolle der Oberflachenvorbereitung- K nach DIN 55 928 O nach SIS 055 200
45 Bestimmung der NaBschichtdicke Mnicht erforderlich [Jnach UR 2257-01
48 Bestimmung der Trockenschichtdicke Mnach UR 9257-01, MeBger'at:A
47 Grad der Aushartung O nicht erforderlich Onach UR 2257-01
48 Spanprobe wmcht erforderlich [Onach UR 2257-01
4 KONTROLLFLACHEN )
50 Anzahl der Kontroliflachen. (0 nach UR 2257-01 [JAnzahl Stuck Ozul Durchrostungsarad %
51 GroBe der Kontrollflache ~ Onach UR 2257-01 OFlache m*
52 BEMERKUNGEN
53
54
- .——1 55
UF
o [0]02.09.32 | Gu. | & |
D Rev Datum Name G?pruﬁ Anderung Rev Dztum Nems | Gepruft Anasrung
89 - 01 V = Verfahren. TON :L = Linie S = StraBe, U = Unit. Item;

Uhde GmbH




UF
257 - 02
Tell 1

6 - 07

m Kennwort _ Seite UAN vVIL S
GKW Bitterfeld-Wolfen 1
0610k 660 ||
Montage v L
TECHNISCHE SPEZIFIKATION
i
Anwendung der Korrosionsschutzsysteme
Nr. |Rev.| Info | Info. X = Information oder Anwersung wird von Uhde gegeben ® = Information wird \./om Aur:ragnehmer verlangt
1 ANWENDUNG DER KORROSIONSSCHUTZSYSTEME FUR AUSRUSTUNGEN
2 nach | ohne . ; 1
3 Beschichtungsobjekt Sy;lt’t-em 2?;'5:_ sci?c-h- J‘Ba:: ?rt der Ausfiifirung fir™* Keizl:zbell!ggre\ung
4 dard tung OV SP 1.GB2.GB 1.0B2.DB AB UR KR
5 Verzinkter Stah! 20 < |20 [+ [s) x X
6 Austenit CrNi-Stahl b4 i
7 | :
8
el Gedammte Flachen, warm 10 <120 |O: O . X % X
10 ! :
11 Gedammte Flachen, kalt :
12 )
13 Ummantelung, auBen ¥
14
15 Stahlkonstruktion {Gebaude}| 2 p < 2o O (o) X X
16 Stahlkonstr (Rohrbricken) 2.0 s 120 [} o) b4 X
17 Treppen, Buhnen, Leitern zo < |20 o -0 X X
18 ' :
12 Apparate / Behalter 10 < |20 o [>] X %
20 :
21
22 .
23 Baustellengeschw Tanks 10 =< |20 X | e X X
23 Biokoch~Reaktlinnes) 20 Lo | X' X '
25 ]
28 Pumpen x (e} [a] ) o O K
27 !
28 Maschinen b4 o e O © X
22
30 Motore ¥ (o2 o o © X
31 Grundrahmen X [o 20 o O © X
32 ! ;
33 i )
34 Krane / Hebezeuge X o (o] O o© X
35 i ' |
38 Fordereinrichtungen
37 i
38 P ‘
32 EMR - Ausrustungen D4 (o3 .0 o O X
40 P! i
P P ?
42 b
43 Schutzrohre ! i :
44 Halterungen/Unterstitzungen| @ o < 120 o ‘o X X
45 Kabeltrager 20 = |20 (< ‘O X X
46 BEMERKUNGEN
47 1) Zeichenerklarung TB = Zul. Betriebstemperatur GB = Grundbeschichtung UR = Uhde - Richtlinie
48 OV = Oberflachenvorbereitung DB = Deckbeschichtung KR = Kundenrichtlinie
42 SP = Shop primer AB = Ausbesserung auf der Baustelle
50 2) Markierungssymbol: O = Arbeiten im Herstellerwerk ausfihren X = Arbeiten auf der Baustelle ausfuhren
51
52
53
54
55
1]01.03.93 [ Gu ¥
0102.09.92 | Gu. | &
Rev Datum Name Ge}rufl Anderung Rev Datum Name Gepruft Anderung
A At l V = \/arfahran TON /I = linie € = StrafRe Il = ilnt 1bmam:

I}




UF
57 - 02
feil 2

m Kennwort Seite UAN vV iL S
GKW Bitterfeld-Wolfen Z
01 0k96 60 ,
Montage v em
TECHNISCHE SPEZIFIKATION
|
Anwendung der Korrosionsschutzsysteme
Nr. |Rev | Info | Info X = Information oder Anweisung wird von Uhde gegeben ® = Information wird vom Auftraqn?hmer verlangt
1 ANWENDUNG DER KORROSIONSSCHUTZSYSTEME FUR ROHRLEITUNGEN
2 nach | ohne iche'
3 Beschichtungsobjekt Sy;lt'-em ’;f;rsf_ sc;B'l?c-h- IIB:(): ért der Ausfiirung fiir"* Kei?‘l;b;;cc:ziung
4 dard tung OV SP 1.GB2.GB’ 1.08 2.DB AB UR KR
5 Verzinkter Stahi i
8 Austenit. CrNi-Stahl X , ]
7 Kadmierter Stahl ]
s 5
9| 1 Gedammte Flachen, warm 1o < 120 o > X X ¥
10 4 So 121 = 4oo | © F O X X
1 Gedammte Flachen, kalt
12
13 Ummantelung, auBen x -t
14
E Ronre 10 <120 | O o X X X
16 So 12l -hoolo o x X
17 i H
18
12
20 Formstucke 10 =< 120 o 0 X X X
21 S0 i2l-boojOo o X X
22
23
24
25 Flansche 10 < 120 o i O X X X
26 So 12l ~4oo | © o X X
27 .
28
22
30 Armaturen / Einbauten X
31
32 \
33
34
35 Handrader, Hebel u.a 10 =120 |O o' ¥ X X
36 Halterungen, vorgefertigt 2.0 é“?_o O o X X
37 !
38 Halterungen (bulk material) !
39 !
40 Luftungskanaie X
41
42 !
43
44
45
48 BEMERKUNGEN
47 1) Zeichenerklarung TB = Zul. Betriebstemperatur GB = Grundbeschichtung UR = Uhde - Richthinie
48 OV = Oberflachenvorbereitung DB = Deckbeschichtung KR = Kundenrichtlinie
49 SP = Shop primer AB = Ausbesserung auf der Baustelle
50 ‘| 2y Markierungssymbol. O = Arbeiten 1m Herstellerwerk ausfiihren X = Arbeiten auf der Baustelle ausfuhren
51
52
53
54
55 .
1]01.03.93[ Gu. %
©102.08.92 | Gu,
Rev Datum Name Ge\Brun Anderung Rev Datum Name Gepruft Anderung




