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Liste der Abkurzungen:

In dieser technischen Richtlinie werden folgende Abklrzungen und Anlagenbezeichnungen verwendet:

AG
AN
DGUV
DASt
DFT
DIN
EN

EN ISO
EP
EXC
GFK
ISO

ITP

NDFT
PE
PP
PUR
PVC
QM
Qs
RAL

Rys
Rz

S235JR
S355J2
TNDFT
TR
TRGS

Auftraggeber (Kunde im Sinne der DIN EN ISO 9000)

Auftragnehmer (Lieferant im Sinne der DIN EN ISO 9000)

Vorschriften- und Regelwerk der gesetzlichen Unfallversicherung

Deutscher Ausschuss fir Stahlbau

Trockenschichtdicke

Deutsches Institut fir Normung e.V.

Europaische Norm, Standardisierung des Europaischen Komitees fiir Normung
eine als Europaische Norm Glbernommene ISO-Norm

Epoxidharz

Ausfiihrungsklasse / Execution Class nach DIN EN 1090

Glasfaserverstéarkter Kunststoff

eine 1ISO-Norm ist eine von der Internationalen Organisation fir Normung (ISO)
publizierte Norm.

Inspektions- und Testplan / Detailqualitétsplan

Kelvin

Sollschichtdicke (trocken)

Polyethylen

Polypropylen

Polyurethan

Polyvinylchlorid

Qualitatsmanagement

Qualitatssicherung

Reichs- Ausschuss fir Lieferbedingungen, RAL Deutsches Institut fir
Gltesicherung und Kennzeichnung e.V.

Maximale Profilhéhe Ry

Gemittelte Rautiefe ( Rz ) ist der Mittelwert aus den 5 maximalen Profilhdhen Ry:

B Ry+R,+R;+R,, +R;
’ 5
Allgemeiner Baustahl nach DIN EN 10025-2. Werkstoff Nr.: 1.0038
Allgemeiner Baustahl nach DIN EN 10025-2. Werkstoff Nr.: 1.0570 / 1.0577
Gesamtsollschichtdicke (trocken)
Technische Richtlinie
Technische Regeln flur Gefahrstoffe
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1. Ziel und Anwendungsbereich

Ziel dieser technischen Richtlinie ist es, den Korrosionsschutz von Kraftwerkskomponenten aus un- und
niedriglegiertem Stahl durch Beschichtungssysteme sicherzustellen. Berlicksichtigt sind unter anderem
Stahlbauten bzw. deren Bauteile, der Rohrleitungsbau, der Behélterbau, Einhausungen, Filter- und
Rauchgaskanale.

Diese technische Richtlinie bezieht sich auf Komponenten/Bauwerke, deren Bauteile aus Stahl von
mindestens 3 mm Dicke bestehen und die entsprechend einem Tragsicherheitsnachweis ausgelegt sind.

Hierbei sind die Oberflachenart (unbeschichtet, feuerverzinkt, galvanisiert, sherardisiert, etc.) und deren
Oberflachenvorbereitung berticksichtigt.

1.1 Sachverhalte

Diese technische Richtlinie soll 6ffentlich-rechtliche Vorschriften, Regelwerke und Normen nicht ersetzen,
sondern in einzelnen Punkten konkretisieren, erganzen bzw. einschranken.

Eine Auswahl relevanter Normen, Vorschriften und Richtlinien, die die Auswahl, Eignung, Ausfuhrung,
Prufung und die Bewertung von Beschichtungssystemen festlegen ist in Kapitel 5 gegeben. Diese
Aufzahlung ist nicht abschlieRend. MaRRgebend ist der Stand der Technik und der zum Vertragsschluss
glltigen Fassung.

Die Systematik, Auswahl, Festlegung und Qualitatssicherung von Beschichtungssystemen erfolgt in
Anlehnung an DIN EN ISO 12944-1 bis 9.

Die verwendeten korrosionsspezifischen Begriffe sind in der DIN EN ISO 12944-1 bis -9 definiert.

Diese technische Richtlinie enthalt nur Mindestanforderungen. Erganzende und zusatzliche
Anforderungen sind in der Liefer- und Leistungsbeschreibung der Anfrage- oder den Vertragsunterlagen
enthalten.

Sind zu einem Sachverhalt mehrere Normen, Vorschriften etc. vorhanden oder sollten bei der Anwendung
Widerspriiche auftreten, so gilt die hdherwertige/strengere Forderung. Etwaige Widerspriiche sind dem
Auftraggeber vor Beginn der Tatigkeiten darzulegen. Die Ausfuhrung ist durch den Auftraggeber
freizugeben.

Die vom Auftragnehmer im Rahmen des Auftrages Ubernommene Verpflichtung zur sach- und
fachgerechten Planung und Ausfiihrung bleibt unabhéngig von der Anwendung dieser technischen
Richtlinie in vollem Umfang erhalten.
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2. Pflichten und Verantwortung des Auftragnehmers

Der Auftragnehmer ist voll verantwortlich fur die Gesamtheit der Korrosionsschutzarbeiten. Dies beinhaltet
z.B. die Auslegung, die Herstellung, die Applikation, die Lieferung sowie die Schaffung vertragsgerechter
Voraussetzungen fiir Abnahme und Erprobung der Materialien in Ubereinstimmung mit den Vorschriften,
Spezifikationen und anderen Dokumenten, die in der Bestellanforderung aufgeftihrt sind.

Dariiber hinaus ist es die alleinige Verantwortung des Auftragnehmers alle Genehmigungsvoraus-
setzungen fur das Gewerk oder die Komponenten zu erfillen.

Die spezifikationsgerechte Ausfuhrung des Korrosionsschutzes ist zu dokumentieren und durch
entsprechende Priifungen nachzuweisen. Der Umfang und die Art der Prifungen richten sich nach den
Vorgaben der dem Stand der Technik entsprechenden Normen zum Zeitpunkt des Vertragsschlusses. Der
Umfang und die Art der Prifungen sind dariber hinaus mit dem Auftraggeber einvernehmlich
abzustimmen und zu vereinbaren.
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3. Geltungsbereich

Die in dieser technischen Richtlinie aufgefihrten und zu bericksichtigende Normen definieren den
Stahlbau fiir Kraftwerkskomponenten, legen die Korrosionschutzarbeiten fir Kraftwerkskomponenten fest
und regeln die auszufiihrenden Arbeiten.

Diese technische Richtlinie gilt nicht fir:

Gummierungen,

Beschichtung von (Stahl-)Beton, Fassaden- und Dachelementen und sonstigen mineralischen
Untergriinden,

Beschichtung/Auskleidungen der Innenseite von Tanks, Behaltern und Rohrleitungen,
Brandschutzbeschichtungen,

Stahlwasserbauteile von Wasserbauwerken wie z.B. Kiuihlwasserentnahmen, -einleitungen, Sammel-
und Rickhaltebecken aller Art.
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4. Anforderungen an Beschichtungssysteme

Folgende Anforderungen und Bedingungen sind fir die Wahl der Beschichtungssysteme zu
bertcksichtigen:

o Korrosivitatskategorie C3 (Innenbereich), DIN EN 1SO 12944-2
e Korrosivitatskategorie C4 (AuRenbereich), DIN EN ISO 12944-2

e die erwartetete Schutzdauer mit “lang (H)” (> 15 bis 25 Jahre), DIN EN ISO 12944-1, das Ende
der Schutzdauer ist erreicht, wenn Rostgrad Ri3 nach ISO 4628-3 an 10% der Oberflache auftritt

o die thermische Belastung entsprechend dem jeweiligen Einsatzbereich,
e die Lage, z.B.
o im Gebaude,
o frei bewittert,
o chemisch belastet,
e 0b die Komponenten isoliert werden,
e Seetransport von Komponenten.

Anlagenteile aus nichtrostenden Stahl, Kupfer, Aluminium, Kunststoff, etc. erhalten keine Beschichtung.
Bei besonderer Belastung bzw. Beanspruchung (chemisch, thermisch, etc.) ist Ricksprache mit dem
Auftraggeber erforderlich.

Nicht UV-bestandige Kunststoffrohre (PVC-U, PP) sind bei Einwirkung von UV-Strahlung zuséatzlich zu
beschichten.

Die Beschichtung von dinnwandigen (<3 mm) Bauteilen / Blechen aus un- oder niedriglegiertem Stahl
muss die Anforderungen der DIN 55634 erfiillen.

Temporarer Korrosionsschutz bei Transport und Montage: Beschichtungssysteme, die Zink enthalten, z.
B. Zinkethylsilicat oder Zinkphosphat-Epoxid, dirfen nicht auf rauchgasexponierten Metalloberflachen
angewendet werden.

Verzinkungen: Korrosivitatskategorie C4 auf’en und Schutzdauerklasse VH (> 20 Jahre) gemaR EN ISO
14713-1
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5. Geltende Normen und Vorschriften

Korrosionsschutzarbeiten sind stets nach dem aktuellen Stand der Technik auszufuhren. Fur die
Durchfihrung von Korrosionsschutzarbeiten sowie das Anlegen und Uberprifen von Kontrollflachen
gelten u.a.:

Diese technische Richtlinie;

DIN EN ISO 12944-1 bis -9: Beschichtungsstoffe - Korrosionsschutz von Stahlbauten durch
Beschichtungssysteme;

DIN EN 1090-1: Ausfuhrung von Stahltragwerken und Aluminiumtragwerken - Teill:
Konformitatsnachweisverfahren fur tragende Bauteile;

DIN EN 1090-2: Ausfuhrung von Stahltragwerken und Aluminiumtragwerken - Teil 2: Technische
Regeln fur die Ausfihrung von Stahltragwerken;

DIN EN 1990: Eurocode: Grundlagen der Tragwerksplanung;
DIN EN 1993: Eurocode 3: Design of steel structures;

DIN EN ISO 1461 + Beiblatt: Durch Feuerverzinken auf Stahl aufgebrachte Zinkiberziige
(Stuckverzinken) - Anforderungen und Prifungen;

DIN EN ISO 2063: Thermisches Spritzen - Metallische und andere anorganische Schichten - Zink,
Aluminium und ihre Legierungen;

DIN EN ISO 2081: Metallische und andere anorganische Uberziige - Galvanische Zinkiiberziige
auf Eisenwerkstoffen mit zusatzlicher Behandlung;

DIN EN ISO 2178:2016-11: Nichtmagnetische Uberziige auf magnetischen Grundmetallen -
Messen der Schichtdicke;

DIN EN ISO 2360:2003: Nichtleitende Uberziige auf nichtmagnetischen metallischen
Grundwerkstoffen- Messen der Schichtdicke-Wirbelstromverfahren;

DIN 2403: Kennzeichnung von Rohrleitungen nach dem Durchflussstoff;
DIN EN ISO 2409:2006: Beschichtungsstoffe — Gitterschnittprifung;
DIN EN ISO 2808: Beschichtungsstoffe- Bestimmung der Schichtdicke;

DIN EN ISO 2812-1: Beschichtungsstoffe - Bestimmung der Bestédndigkeit gegen Flussigkeiten -
Teil 1: Eintauchen in Flussigkeiten auRer Wasser;

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

DIN EN ISO 4287/A1: Oberflachenbeschaffenheit: Tastschnittverfahren - Benennungen,
Definitionen und Kenngrdl3en der Oberflachenbeschaffenheit / Oberflachenrauhigkeit;

DIN EN ISO 4624: Beschichtungsstoffe - AbreiBversuch zur Beurteilung der Haftfestigkeit;

DIN EN ISO 4628-1: Beschichtungsstoffe - Beurteilung von Beschichtungsschéaden - Bewertung
der Menge und der GroRRe von Schaden und der Intensitat von gleichméRigen Verdnderungen im
Aussehen - Teil 1: Allgemeine Einfihrung und Bewertungssystem;
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DIN EN ISO 4628-3: Beschichtungsstoffe - Beurteilung von Beschichtungsschéaden - Bewertung
der Menge und der Grof3e von Schéaden und der Intensitat von gleichméRigen Veranderungen im
Aussehen - Teil 3: Bewertung des Rostgrades;

DIN EN ISO 5817: Schweif3en - SchmelzschweiRverbindungen an Stahl, Nickel, Titan und deren
Legierungen (ohne Strahlschweil3en) - Bewertungsgruppen von UnregelméaRigkeiten;

DIN EN ISO 6270: Beschichtungsstoffe - Bestimmung der Bestandigkeit gegen Feuchtigkeit - Teil
1: Kontinuierliche Kondensation;

DIN EN ISO 8044: Korrosion von Metallen und Legierungen - Grundbegriffe und Definitionen;

DIN EN I1SO 8501 / 8502 / 8503 / 8504: Vorbereitung von Stahloberflachen vor dem Auftragen von
Beschichtungsstoffen;

DIN EN ISO 9000 Qualitatsmanagementsysteme - Grundlagen und Begriffe;

DIN EN I1SO 9223: Korrosion von Metallen und Legierungen - Korrosivitdt von Atmosphéren -
Klassifizierung, Bestimmung und Abschétzung;

DIN EN ISO 9227: Korrosionsprifungen in kunstlichen Atmosphéren — Salzsprihnebelprifungen;
DIN ISO 10005: Qualitditsmanagementsysteme - Leitfaden fir Qualitditsmanagementpléane;
DIN EN 10020: Begriffsbestimmungen fir die Einteilung der Stahle;

DIN EN 10025: Warmgewalzte Erzeugnisse aus Baustdhlen - Allgemeine technische
Lieferbedingungen;

DIN EN 10152: Elektrolytisch verzinkte kaltgewalzte Flacherzeugnisse aus Stahl zum
Kaltumformen - Technische Lieferbedingungen;

DIN EN 10163: Lieferbedingungen fur die Oberflachenbeschaffenheit von warmgewalzten
Stahlerzeugnissen (Blech, Breitflachstahl und Profile)

DIN EN 10240: Innere und/oder aul3ere Schutzlberzuge fur Stahlrohre - Festlegungen flr durch
Schmelztauchverzinken in automatisierten Anlagen hergestellte Uberziige;

DIN EN ISO 10683: Verbindungselemente - Nichtelektrolytisch aufgebrachte Zinklamellen-
Uberzige;

DIN EN ISO 10684: Verbindungselemente — Feuerverzinkung;

DIN EN ISO 11124: Vorbereitung von Stahloberflichen vor dem Auftragen von
Beschichtungsstoffen - Anforderungen an metallische Strahimittel;

DIN EN [ISO 11126: Vorbereitung von Stahloberflichen vor dem Auftragen von
Beschichtungsstoffen - Anforderungen an nichtmetallische Strahlmittel;

DIN EN ISO 11339: Klebstoffe; T-Schalprufung fir geklebte Verbindungen aus flexiblen
Fugeteilen;

DIN EN 13501-1 Klassifizierung von Bauprodukten und Bauarten zu ihrem Brandverhalten — Teil
1: Klassifizierung mit den Ergebnissen aus den Prifungen zum Brandverhalten von Bauprodukten;

DIN EN 13501-3: Klassifizierung von Bauprodukten und Bauarten zu ihrem Brandverhalten - Teil
3: Klassifizierung mit den Ergebnissen aus den Feuerwiderstandsprifungen an Bauteilen von
haustechnischen Anlagen: Feuerwiderstandsféhige Leitungen und Brandschutzklappen;
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DIN EN 14616: Thermisches Spritzen- Empfehlungen fir das thermische Spritzen;

DIN EN ISO 14713: Zinkiberzuge - Leitfaden und Empfehlungen zum Schutz von Eisen- und
Stahlkonstruktionen vor Korrosion - Teil 1: Allgemeine Konstruktionsgrundsétze und
Korrosionsbestandigkeit;

DIN EN 1SO 14879: Beschichtungen und Auskleidungen aus organischen Werkstoffen zum Schutz
von industriellen Anlagen gegen Korrosion durch aggressive Medien;

DIN EN ISO 16276-1: Korrosionsschutz von Stahlbauten durch Beschichtungssysteme -
Beurteilung der Adhéasion/Kohasion (Haftfestigkeit) einer Beschichtung und Kriterien fiir deren
Annahme - Teil 1: AbreiRversuch;

DIN EN ISO 16276-2: Korrosionsschutz von Stahlbauten durch Beschichtungssysteme -
Beurteilung der Adhéasion/Kohasion (Haftfestigkeit) einer Beschichtung und Kriterien fiir deren
Annahme - Teil 2: Gitterschnitt- und Kreuzschnittprifung;

ISO 19840: Beschichtungsstoffe - Korrosionsschutz ~ von Stahlbauten durch
Beschichtungssysteme- Messung der Trockenschichtdicke auf rauhen Substraten und Kriterien far
deren Annahme;

DIN EN 22063: Metallische und andere anorganische Schichten - Thermisches Spritzen - Zink,
Aluminium und ihre Legierungen;

DIN EN ISO 4892-3: Plastics - Methods of exposure to laboratory light sources - Part 3:
Fluorescent UV lamps;

DIN 55633: Beschichtungsstoffe - Korrosionsschutz von Stahlbauten durch Pulver-
Beschichtungssysteme - Bewertung der Pulver-Beschichtungssysteme und Ausfiihrung der
Beschichtung;

DIN 55634: Beschichtungsstoffe und Uberziige - Korrosionsschutz von tragenden diinnwandigen
Bauteilen aus Stahl;

DIN 55670: Beschichtungsstoffe — Prifung von Beschichtungen auf Poren und Risse mit
Hochspannung;

DASt- Richtlinie 022 "Feuerverzinken von tragenden Stahlbauteilen™;

Bauregelliste A Teil 1 ( Auflistung der technischen Regeln fir Bauprodukte. Diese wird vom
Deutschen Institut fir Bautechnik (DIBt) einmal jahrlich herausgegeben.);

Fur Fertigungsbeschichtungen sind beim UberschweiRen zusétzlich die Richtlinien DVS Richtlinie
0501 und DASt Richtlinie 006 zu beachten;

Technische Merkblatter, etc. des Beschichtungsstofflieferanten.
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6. Anforderungen an den Auftragnehmer

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

Firmen, die Korrosionsschutzarbeiten durchfiihren, missen personell und technisch so ausgeristet sein,
dass sie die Arbeiten fachgerecht und betriebssicher ausfihren kénnen. Die Ausflihrung der Arbeiten ist
vom Auftragnehmer standig mit fachlich geeignetem Personal zu tUberwachen und zu kontrollieren. Die
Kontrolle hat mit den jeweils erforderlichen und geeigneten Geréaten zu erfolgen. Die Uberwachung muss
sich auf Korrosionsschutzarbeiten in den Werkstatten sowie auf Baustellentéatigkeit erstrecken.

Bei Anderungen gegeniiber den in dieser Richtlinie gemachten Angaben ist immer die Freigabe des
Auftraggebers in Schriftform einzuholen.

Werden bei Beschichtungsarbeiten auf der Baustelle, Bauteile mit Farbe 0.&. verunreinigt, so missen
diese mit geeigneten Mitteln und / oder Werkzeugen gereinigt werden. Dies gilt insbesondere fir Bauteile
aus glasfaserverstarkten Kunststoffen (GFK), Polypropylen PP, Edelstahl, Zink, Aluminium, etc. (z.B.
Behalter, Kandle, Rohrleitungen usw.).

6.1 Qualitatssicherung/Eigentuberwachung des Auftragnehmers

Die gesamte Ausfihrung der Korrosionsschutz- und Beschichtungsarbeiten st lickenlos zu
dokumentieren. Die von der Qualitatssicherung des Auftragnehmers erstellte und gegengezeichnete
Dokumentation/Fertigungsprotokolle ist dem Auftraggeber mit der Lieferung bzw. der Ubergabe/Abnahme
zu Ubergeben.

Es sind alle relevanten Arbeitsgdnge und Materialdaten (Typen- und Chargenbezeichnungen) sowie die
wahrend der Verarbeitung vorherrschenden Klimabedingungen zu protokollieren. Von allen Arbeitsgangen
(Untergrundvorbereitung, Grund-, Zwischen- und Deckbeschichtungen) sind im Rahmen der
Eigentiberwachung Abnahmeprotokolle zu erstellen.

Diese missen wu.a. folgende Informationen enthalten: Ausfuhrungsdatum, Produktangaben,
Klimabedingungen, Untergrundvorbereitungsart und -qualitét, Schichtdicken, Endfarbton.

Dickbeschichtungen von wasser- und erdreichberiihrten Fléachen sowie Innenbeschichtungen von
Behaltern und Rohrleitungen werden, soweit die Beschichtung nicht elektrisch leitféahig ist, einer
Porenprifung mittels Hochspannung (Porenpriifung nach DIN 55670 und den Anforderungen des
Beschichtungsherstellers) unterzogen.
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7. Qualitatssicherung durch den Auftraggeber
7.1 Kontrollflachen / Kontrollproben

Kontrollflachen/Kontrollproben sind gemaR DIN EN ISO 12944-7 in den Beschichtungsstétten fur
Stahlbau, Rohrleitungen, Komponenten anzulegen. Zum Anlegen der Kontrollflachen sind rechtzeitig der
Auftraggeber (oder sein Vertreter) und der Beschichtungsstofflieferant einzuladen.

Kontrollflachen/Kontrollproben sind auch dann anzulegen, wenn der Auftraggeber oder ein anderer vom
Auftraggeber Beauftragter beim Anlegen nicht teilnimmt.

An Bauteilen, deren zu beschichtende Gesamtflache < 100 gm betragt, werden in der Regel keine
Kontrollflachen/Kontrollproben angelegt. Die Entscheidung hiertiber wird im Einzelfall vom Auftraggeber
getroffen. Der Auftragnehmer ist verpflichtet, hierzu mit der Qualitatsstelle des Auftraggebers Ricksprache
zu halten.

Vor dem Anlegen der Kontrollflachen/Kontrollproben werden die in die Frage kommenden Bauteile und
deren Lage in den Zeichnungen festgelegt. Dies erfolgt nach Ricksprache und Zustimmung durch den
Auftraggeber. Die Kontrollflachen- bzw. Kontrollprobenprotokolle sind Bestandteil der Dokumentation.

Kontrollflaichen sind als solche deutlich zu kennzeichnen und mit einer vorher mit dem Auftraggeber
festgelegten Buchstaben / Ziffernfolge zu versehen. Die Ziffernhdhe soll mindestens 200 mm, die
Strichstérke mind. 25 mm betragen.

Das Anlegen der Kontrollflachen/Kontrollproben ist zu protokollieren. Aufbau und Inhalt der Protokolle
mussen DIN EN 1SO12944-8 Anhang B entsprechen. Die Protokolle sind dem Auftraggeber unverziiglich,
spatestens eine Woche nach Anlegen der Testflache, und ohne weitere Aufforderung zu Ubersenden.

An Bauteilen, die temporaren Korrosionsschutz erhalten, werden keine Kontrollflachen/Kontrollproben
angeleqgt.

7.2 Ausfihrungszeitpunkt

Bevor mit der Konservierung begonnen wird, missen die einzelnen Teile ihre definitive Form haben.
Bereits konservierte Teile dirfen nicht mehr bearbeitet werden. Die QS-Malinhahmen sind dem
Auftraggeber rechtzeitig, mindestens zwei (2) Wochen im Voraus, mitzuteilen.

7.3 Ausfihrungskontrolle

Der Auftragnehmer hat, im Rahmen seines Verantwortungsbereiches, QualitatsmalZinahmen
durchzufihren und zu protokollieren. Die MaRhahmen sind dem Auftraggeber rechtzeitig mitzuteilen.

Die Uberwachung der durchzufuhrenden Arbeiten bezieht sich auf Kontrollen im Herstellerwerk/ bei
Unterlieferanten sowie auf der Baustelle. Eine Auslieferung werksseitig beschichteter Bauteile darf erst
nach Freigabe durch den QM- Beauftragten des Auftraggebers erfolgen.

Zu diesem Zweck ist dem Auftraggeber jederzeit Zugang zu den Fertigungsstatten zu gewéahren. Der
Auftraggeber hat das Recht sich jederzeit von der ordnungsgemafen Ausflhrung der Arbeiten zu
Uberzeugen und diese durch eigenes oder/und externes Personal zu Uberwachen.

Fur alle Beschichtungsstoffe von Stahloberflichen fir Bauwerke oder bauliche Anlagen hat der
Auftragnehmer vor der Anwendung auf der Baustelle oder im Werk die Ubereinstimmungsnachweise und
Datenblatter vorzulegen.
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Art und Umfang der Priufungen und der Anforderungen der Abnahmeprifungen fir

Beschichtungsstoffe entsprechen den Festlegungen der DIN EN ISO 12944.

die

Die bei Korrosionsschutzarbeiten zu verwendenden Protokolle missen dem Anhang B der DIN EN ISO

12944-8 entsprechen.
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8. Liefer-und Ausfuhrungsbestimmungen
8.1 Technische Merkblatter

Die Empfehlungen der technischen Merkblatter und Verarbeitungsvorschriften der
Beschichtungsstoffhersteller sind einzuhalten. Dies betrifft auch die Lagerung der Beschichtungsstoffe, z.
B. auf der Baustelle.

8.2 Werksbeschichtung fur Stahlbauteile von Bauwerken und baulichen Anlagen

Grundsatzlich sind alle Stahlbauteile in der Werkstatt oder einer auf der Baustelle errichteten temporaren
Strahl- und Beschichtungshalle mit einer Grund- und allen Deckbeschichtungen zu versehen. Die
durchgehend werksseitige Applikation der Einzelschichten des kompletten Systems ist der Regelfall.

Nach Beendigung der Montage sind alle Beschichtungsschaden unverzuglich nach S&uberung und
Entrostung bei trockener Witterung auszubessern. Die Arbeiten sind in Abstimmung mit der Bauleitung
des Auftraggebers durchzufiihren.

Beschéadigte Flachen, bei denen im montierten Zustand eine Nachbesserung und Priifung nicht moglich
ist, werden vor der Montage fachgerecht ausgebessert.

Sofern im Ausnahmefall und nur nach gesonderter Vorgabe der Spezifikation oder einer vorhergehenden
Abstimmung mit dem Auftraggeber werkseitig nur eine einer Grundbeschichtung und ein
Zwischenbeschichtung ausgefiihrt wird, gelten besondere Anforderungen zur Begrenzung der
Haftungsstérungen der bauzeitlich bewitterten, zwischenbeschichteten Oberflachen und der Reinigung der
Bauteiloberflachen von schadlichen und artfremden Stoffen durch entsprechendes Verfahren vor
Aufbringen der Deckbeschichtung.

8.3 Witterungsbedingungen

Korrosionsschutzarbeiten, insbesondere an der Grundbeschichtung im Herstellerwerk, dirfen nur in
geschlossenen, falls erforderlich in heizbaren Raumen durchgefiihrt werden. Ausnahmen von dieser
Regelung sind beim Auftraggeber schriftlich zu beantragen.

Wahrend der Korrosionsschutzarbeiten sind laufend Taupunktmessungen, d.h. Messungen der Luft- und
Bauteiltemperatur und der relativen Luftfeuchte durchzufiihren und zu protokollieren.

Die Objekttemperatur muss mindestens 3 K Uber der Taupunkttemperatur der Umgebungsluft liegen.
Zusatzlich missen die im technischen Datenblatt oder der Ausfihrungsanweisung des Stoffherstellers
angegebenen Grenzwerte eingehalten werden.

Etwaige Winterbaumalinahmen sind auf der Baustelle fiir die auszufiihrenden Beschichtungsarbeiten zu
berucksichtigen.

8.4 Oberflachenvorbereitung, Strahlentrostung, Rauheitsgrad

Die Oberflachenvorbereitung muss mit geeignetem, scharfkantigem Strahlmittel erfolgen. Insbesondere
bei Strahlentrostung in Durchlaufanlagen ist auf Erzielung einer ausreichenden Rautiefe und eines
scharfkantigen Rauhigkeitsprofils zu achten.

Grundsatzlich missen die Oberflachen bei der Oberflachenvorbereitung (maschinell und manuell) vor dem
Beschichten von O, Fett, Salz, etc. durch geeignete Verfahren gereinigt werden.
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Die Oberflachen miissen vor dem Strahlen frei von Ol, Fett, Salz, etc. sein. Artfremde Schichten/
Verunreinigungen mussen vor Applikation der Beschichtungsmaterialien entfernt werden (siehe DIN EN
ISO 12944, Teil 4).

Der Oberflachenvorbereitungsgrad Sa 2,5 nach DIN EN ISO 8503-1 ist einzuhalten. Fir die manuelle
Entrostung ist eine Oberflachenvorbereitung St3 nach ISO 8501-1 einzuhalten. Die Oberflachengute vor
Aufbringen der Beschichtungsstoffe muss bei SchweiRndhten, Kanten und anderen Bereichen mit
Oberflachenimperfektionen 1SO 8503-1 P3 entsprechen.

Bei Hochtemperaturbeschichtungen ist bei Baustellenausbesserungen die Oberflache der Fehlistellen vor
dem Beschichten aufzurauen.

Die unter den einzelnen Beschichtungssystemen angegebenen Rauheitsgrade sind einzuhalten. Sind in
den Technischen Merkblattern der vom Unterlieferanten gewahlten Beschichtungsstoffhersteller
weitergehende Anforderungen gestellt, so gelten diese.

Rostumwandler oder chemische Entroster sind unzulassig. Beizen ist genehmigungspflichtig.

Der Rostgrad fir unbeschichtete Flachen darf an keiner Stelle schlechter sein als ,B" nach 1SO 8501-1.
Die Oberflache muss eben und glatt sein. Falls Rostgrad “C” vorliegt, ist hierfir die schriftliche
Zustimmung vom Auftraggeber einzuholen.

Bei beschichteten Stahlflachen werden die Rostgrade nach DIN EN ISO 4628-3 eingeteilt. Die zuldssigen
Rostgrade sind einvernehmlich mit dem Auftraggeber fiir den jeweiligen Anwendungsfall festzulegen.

Nach dem Seetransport von Bauteilen muss die Kontamination von wasserldslichen Salzen und
Korrosionsprodukten auf gestrahltem Stahl vom Auftragnehmer mit dem Bresle-Test (oder gleichwertigen
Priufverfahren) Uberpruft werden. Diese Verunreinigungen mussen vor dem Lackieren entfernt werden, um
chemische Reaktionen zu vermeiden, die zu Blasenbildung und Rostansammlungen flihren, die die
Haftung zwischen dem Substrat und der aufgebrachten Schutzschicht zerstéren.

8.5 Ausbesserungsarbeiten

Anlagenteile, welche nur grund- bzw. teilbeschichtet zur Baustelle geliefert werden, sind vor dem
Applizieren weiterer Schichten fachgerecht auszubessern (Transport- und Montageschaden,
Schweil3néhte, etc.) und von allen Verunreinigungen und haftungsmindernden
Schichten/Verunreinigungen zu reinigen.

Das Ausmald der Transport- und Montageschaden darf 3%, bezogen auf die Gesamtflache, nicht
Uberschreiten. Anderenfalls muss vom Auftragnehmer eine Teilerneuerung ausgefihrt werden.
Ausfuihrungszeitraum und die zum Einsatz kommenden Beschichtungssysteme sind mit dem Auftraggeber
abzustimmen.

8.6 Beschichtungsstoffe / Ausfihrung
Die Beschichtungsstoffe missen der DIN EN 1SO 12944-5 entsprechen.

Vor Aufnahme der Entrostungs- und Beschichtungsarbeiten ist der Ausfihrungszeitraum, Ausflihrungsort
und die zum Einsatz kommenden Beschichtungssysteme mit dem Auftraggeber abzustimmen.

Die Lieferanten fur das Farbmaterial und fir den Fugendichtstoff sind mit dem Auftraggeber
einvernehmlich zu vereinbaren. Nur Produkte dieser zugelassenen Lieferanten sind zu verwenden.

Sofern das Fabrikat fiir die Grundbeschichtung bauseits nicht vorgeschrieben ist, hat der Auftragnehmer
das vorgesehene Fabrikat bei der Angebotsabgabe unaufgefordert anzugeben.
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Auf Verlangen des Auftraggebers hat der Auftragnehmer die Abnahme der Beschichtungsstoffe durch eine
anerkannte Materialprifstelle nachzuweisen. Auf Verlangen des Auftraggebers hat der Auftragnehmer auf
seine Kosten die Kontrolle und Abnahme der Grundbeschichtung durch eine anerkannte Materialprufstelle
oder eine gleichwertige Abnahme (z.B. durch einen vereidigten Sachverstandigen) durchzufiihren.

8.7 Befestigungsmittel

Verbindungsmittel sind in der Regel in feuerverzinkter Ausfihrung zu verwenden.

Der Korrosionsschutz von Befestigungsmitteln muss den Anforderungen des Korrosionsschutzes der
Stahlkonstruktionen entsprechen, das heil3t die Befestigungsmittel erhalten den gleichen Korrosionsschutz
wie die zugehdrige Konstruktion.

Bei feuerverzinkten Stahlkonstruktionen dirfen nur verzinkte Schrauben und Garnituren als
Befestigungsmittel angewendet werden.

Bei beschichteten Stahlkonstruktionen werden ebenfalls verzinkte Schrauben als Befestigungsmittel
eingesetzt.

Hierbei ist jedoch die Vertraglichkeit des Zinkiberzugs wegen eventueller Kontaktkorrosion in Verbindung
mit den verwendeten Stahlsorten zu prifen.

Sollte aus diesem Grunde eine Feuerverzinkung der Befestigungsmittel nicht kompatibel sein, ist seitens
des Auftragnehmers im Vorfeld dem Auftraggeber ein Korrosionsschutzsystem der Befestigungsmittel zur
Freigabe vorzulegen.

Bei nicht hochfesten oder nicht einsatzvergiteten Verbindungselementen ist nur eine Ausfihrung mit
galvanischer Verzinkung gem. DIN 50961 zulassig.

Bei hochfesten oder einsatzvergiteten Verbindungsmitteln ist nur eine Ausfihrung mit
Zinklamellentberziigen gem. DIN EN I1SO 10683 zulassig.

Zur Vermeidung von Wasserstoffversprodung diurfen vorgespannte Schraubverbindungen nur mittels
Zinklamelleniiberziigen nach 1ISO 10683 ohne sechswertiges Chrom VI (Cr6) verwendet werden.

Der Korrosionsschutz bei Koppelstellen von Gewindestangen 0.4. ist nach erfolgter Montage zu prifen
und bei Erfordernis instand zu setzen.

8.8 Berihrungsflachen mit anderen Stahlbauteilen oder Beton / Spaltkorrosion

Bei Beruhrungsflachen, insbesondere in frei bewitterten oder chemisch beanspruchten Bereichen ist bei
den Beruhrungsflachen oder Auflagern besondere Sorgfalt hinsichtlich des Korrosionsschutzes infolge der
sog. Spaltwirkung zukommen zu lassen. Diese sind wegen der Nicht-Erreichbarkeit nach der Montage
dauerhaft vor Korrosion zu schitzen.

Dies kann, wenn maéglich, auch konstruktiv im Vorfeld durch eine VergréRerung des Spalts erfolgen oder
nach Montage durch aufbringen eines geeigneten Uberzugs im Spaltbereich (z.B. Abdichtung auf PUR-
Basis) zur dauerhaften Abdichtung. Die Uberstreichbarkeit des Dichtungsstoffes muss hierbei
gewabhrleistet sein.

Der Auftragnehmer legt dem Auftraggeber vor Beginn der Montage ein Konzept zur Vermeidung von
Spaltkorrosion zur Freigabe vor. Darin muss unbedingt die Ortliche Lage der geféahrdeten Bereiche sowie
Angaben zum verwendeten System zur SchlieBung des Spalts enthalten sein.
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8.9 Arbeitsschutz / Brandschutz / Gesundheitsschutz / Umweltschutz

Der Auftragnehmer ist allein dafir verantwortlich, die Arbeitsschutz-, Brandschutz-, Gesundheitsschutz-
und Umweltschutzrichtlinien bei der Verarbeitung der Beschichtungsstoffe einzuhalten.

Bei Baustellenarbeiten gilt die Baustellenordnung und die Freigabe des Auftraggebers vor Ausfiihrung der
Arbeiten.

In Lackierraumen und gesonderten Bereichen, in denen brennbare Beschichtungsstoffe verarbeitet
werden und die deshalb als feuergeféahrdete Raume oder Bereiche gelten, sind die DIN EN 13501-1, DIN
EN 13501-3, DGUV 209-046, GUV-R 133 und DGUV 113-001 einzuhalten.

Wo aus baubetriebstechnischen Griinden die Einrichtung gesonderter Raume fir feuergefahrdende
Arbeiten nicht moglich ist, dirfen diese Stoffe nur nach Ricksprache mit dem Auftraggeber auch in
allgemeinen Arbeitsraumen verarbeitet werden. Dann allerdings muss ein gesonderter Bereich um die
Verarbeitungsstelle im Radius von finf Metern den Anforderungen an feuergefahrdete Bereiche
entsprechen. AuRerdem sind in den entsprechenden Zonen Feuer, offenes Licht und Rauchen verboten.

Im Hinblick auf den Gesundheitsschutz missen die AGW (Arbeitsplatzgrenzwerte) beachtet werden. AGW
sind den Sicherheitsdatenblattern oder der TRGS 900 (Technische Regeln fur Gefahrstoffe) zu
entnehmen. Die AGW haben die MAK (maximale Arbeitsplatz-Konzentration) und die TRK (Technischer
Richtkonzentrations-Werte) ersetzt. Wenn Arbeitsplatzgrenzwerte nach dem Grenzwertkonzept noch nicht
festgelegt sind, konnen die alten MAK-Werte als Orientierung dienen. Die Einhaltung der Werte muss
durch Messungen am Arbeitsplatz regelmafiig Gberprift und dokumentiert werden.

Im Falle des Uberschreitens von Grenzwerten sind SchutzmafRnahmen wie Atemschutz vorzuschreiben
oder auch Absaugvorrichtungen einzurichten.

Die Emissionen fliichtiger organischer Verbindungen (VOC) sind zu minimieren.
Der Schutz von Gewéassern und Boden wahrend der Korrosionsschutzarbeiten ist sicherzustellen.
Das Recycling von Stoffen und die Abfallentsorgung sind zu optimieren.

MaRnahmen gegen schéadliche Einwirkungen von Rauch, Staub, Dampfen und Larm sowie gegen
Brandgefahren sind zu planen und umzusetzen.

Weder toxische noch krebserzeugende Stoffe sind vorzuschreiben oder zu verwenden.

Die gesetzlichen Auflagen des Landes, in dem die Arbeiten ganz oder teilweise durchgefuhrt sind
einzuhalten.

Die DIN EN ISO 12944-1 ist umzusetzen.

8.10 Zugelassene Applikationstechniken

Folgende Applikationstechniken werden ausschliel3lich zugelassen:

8.10.1 fur Grundbeschichtung:

e Airlessspritzen und Pinsel; schwer zugangliche Stellen, wie Ausklinkungen, Winkel, Ecken usw.
werden mit dem Pinsel vorgelegt;

e Ausbesserung der Grundbeschichtung: Mit dem Pinsel
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8.10.2 fir Zwischen- und Deckbeschichtung (Werkstatt):

o Airlessspritzen, Pinsel oder Rolle; schwer zugéngliche Stellen, wie Ausklinkungen, Winkel, Ecken
usw. werden mit dem Pinsel vorgelegt.

8.10.3 fir Zwischen- und Deckbeschichtung (Baustelle)

e Pinsel oder Rolle; schwer zugangliche Stellen, wie Ausklinkungen, Winkel, Ecken usw. werden mit
dem Pinsel vorgelegt.

8.11 Trockenschichtdicke
Die angegebenen Schichtdicken sind Sollschichtdicken (NDFT= Nominal Dry Film Thickness).

Die Schichtdicken der einzelnen Schichten und des Gesamtsystems sind gemaf der DIN EN 1SO 12944-5
einzuhalten, jedoch im Allgemeinen auf das 2-fache der Sollschichtdicke zu begrenzen. Bei Festlegung
der maximal zulassigen Hochstschichtdicken sind auch die technischen Verarbeitungsangaben der
Hersteller zu beachten. Die bei der Strahlentrostung entstandenen Rauhigkeitsspitzen missen bereits bei
der Grundbeschichtung sicher mit Farbmaterial abgedeckt werden.

Zinkstaubhaltige (ZnR) Grundierungen sind maximal mit 120-150um auszufiihren, abhéangig vom
Bindemittel und dem vom Hersteller empfohlenen Wert.

Das Verfahren zum Uberpriifen von Sollschichtdicken auf rauen Oberflachen und dessen Durchfiihrung
mussen 1SO 19840 entsprechen und bei glatten und feuerverzinkten Oberflachen ISO 2808.

8.12 Kennzeichnung von Bauteilen aus Werkstoff S235 und S355

Bauteile aus Werkstoff S235 und aus S355 werden in der Grund-, Zwischen- und Deckbeschichtung in
deutlich unterschiedlichen Farbtdnen beschichtet.

8.13 Bohrungen

Bohrungen werden als Oberflache angesehen und sind zu beschichten.

8.14 Korrosionsschutzgerechte Gestaltung

Doppelungen und Uberlappungen sind auszuschleifen. Bohrungen, Sageschnitte und Brennkanten sind zu
entgraten. Die Oberflachen missen frei von scharfen Kanten sein, Mindestradius 2mm.

Unterbrochene Punkt- oder StreckenschweilBnahte an Bauteilen, die freibewittert oder in belasteten
Innenraumen aufgestellt, und nicht warmegedammt werden, sind nicht zuldssig.

Wenn dies technisch nicht realisierbar ist, sind die Nahte dauerhaft elastisch mit Uberbeschichtbarem
Material zu verfugen. Bewahrt haben sich hierfiir 1-komp. PUR-Fugendichtstoffe. Der Fugenbereich sollte
vor dem Verfugen mit einer Grundierung vorgestrichen werden. Im Kkonstruktiven Stahlbau sind
Punktschweil3ndhte nicht zuléssig.

Der Auftragnehmer muss sicherstellen, dass es nicht zu Haftungsstérungen zwischen dem Fugenmaterial
und der Grund- sowie den nachfolgenden Deckbeschichtungen kommt. Der Farbton des Fugendichtstoffes
soll maglichst dem der Grundbeschichtung angepasst werden
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Bei der beschichtungsgerechten Gestaltung ist die DIN EN 1SO 12944 Teil 3 bzw. DIN EN ISO 14173/
Anhang A konsequent einzuhalten.

Die Zuganglichkeit und Erreichbarkeit von korrosionsgeschiitzten Bauteilen ist zu gewahrleisten, damit das
Beschichtungssystem aufgetragen, iberwacht und instandgesetzt werden kann.

Oberflachenformen, auf denen sich Wasser ansammeln kann, und die in Verbindung mit Fremdstoffen
(Schmutz, Salze u. a.) die Korrosionsbelastung verstérken, sind zu vermeiden.

Fir Stahlbaukomponenten, die der deutschen Bauaufsicht unterliegen, sind die Anforderungen nach DIN
EN 1090 umzusetzen. Als Mindestausfuhrungsklasse fir die zu beschichtenden Kraftwerkskomponenten
wird die Klasse EXC3 nach DIN EN 1090-2 festgelegt. Damit ergibt sich fir die Bewertung von
SchweiRunregelmafigkeiten der zu beschichtenden Kraftwerkskomponenten die Bewertungsgruppe B
nach DIN EN I1SO 5817.

Die Bewertungsgruppen C und D der DIN EN ISO 5817 erflllen nicht die Anforderungen der DIN EN I1SO
12944 hinsichtlich PorengréfRe in Schweil3néhten, Einschlissen, Schwei3spritzer, Umschwei3ungen und
SchweiBausfiihrungen in Eckbereichen. Diese UnregelmaRigkeiten missen der Bewertungsgruppe B
entsprechen, um die Anforderungen an eine korrosionsschutzgerechte Gestaltung und Ausfihrung nach
DIN EN ISO 12944 einzuhalten.

8.15 Abkleben von MontageschweiRndhten

Baustellen-Montageschweil3kanten (z.B. bei Flossenwanden oder Kanalsegmenten, etc.) werden nach der
Oberflachenvorbereitung (z.B. Strahl- oder Handentrostung) und vor der Beschichtung im Herstellerwerk
ca. 30 - 50 mm mit Klebeband abgeklebt.

Tranenbleche, Noppenbleche, etc. dirfen nicht mit Klebeband abgeklebt werden, sondern miissen mit
Abziehlack in einer Trockenschichtdicke von mindestens 150 um beschichtet werden.

Bei Bauteilen aus Edelstahl sind geeignete chloridfreie Materialien zu verwenden.

8.16 Ankerkéasten

Werden Bodenanker/Ankerkasten nach der Montage mit Beton verfillt, erhalten diese keinen
Korrosionsschutz und werden schwarz, d.h. ohne Beschichtung, eingebaut. Falls Ankerkasten nicht, oder
nur mit aushebbarem Fullstoff (z.B. Sand) verfullt werden, sind die Innenflachen zu beschichten.

8.17 Verbindungsmittel und Gitterroste

Verbindungsmittel und Unterlegmaterial sind bei allen nicht warmegedammten Bauteilen grundsatzlich in
feuerverzinkter Ausfihrung einzusetzen.

Gitteroste sind in verzinkter Ausfihrung zu liefern, falls diese nicht fir besonders beanspruchte Bereiche
(hohe Chemikalienbelastung) in Kunststoffausfiihrung herzustellen sind.

Abweichungen / Sonderfélle sind mit dem Auftraggeber einvernehmlich zu vereinbaren.

8.18 Schutz der fertigen Beschichtung

Handhabung, Verpackung und Transport sind so auszufuihren, dass keine Transportschaden an der im
Werk hergestellten Beschichtung entstehen, z.B. durch Verwendung von Nylon-Anschlagmitteln,



steag

Technische Richtlinie

Entrostung und Beschichtung von Stahlflachen Von ES-ET-PR
Nr.  TR-PM-500 Rev. 03
Seite 21 von 39
8 Liefer-und Ausfiihrungsbestimmungen Datum 20.09.2019

Balkenzwischenlagen, usw. wobei die Balken mit PE-Folie abzudecken sind. Profile sind so zu lagern,
dass sich in den Profilen kein Wasser sammeln kann.

FuBboden- und Behélteroberflachen, Elektroinstallationsrohre/-leitungen sowie alle mit verzinktem Eisen-
oder Aluminiumblech verkleideten Rohrleitungen, Gitterroste, Maschinenteile und Drehvorrichtungen, etc.
sind bei Ausfuhrung von Beschichtungsarbeiten auf der Baustelle mit Planen (schwerentflammbar)
betriebssicher abzudecken und von Farbe freizuhalten.

8.19 Verzinkungen

Verzinkung von Bauteilen, Konstruktionen, Halterungen, Verbindungsmitteln, Gitterroste, etc. sind
entsprechend folgender Normen auszufihren:

e DIN EN ISO 1461 (Stiuckverzinkung),

e DINEN 10240 (Rohrverzinkung),

e DINEN 22063 (Spritzverzinkung),

e DINEN ISO 2081/10152 (galvanische Verzinkung),
e DINEN ISO 10684 (mech. Verbindungsmittel),

e DASt-Richtlinie 022.

Das Feuerverzinken fir tragende Bauteile und entsprechend auch fir sonstige Bauteile erfolgt gemanR der
DASt-Richtlinie 022. Fir die tragenden Bauteile ist grundsatzlich die Vertrauenszone 3 zugrunde zu legen.

Die entsprechenden Bereiche und/oder Konstruktionen sind vor der Detailplanung zwischen dem
Auftraggeber und dem Auftragnehmer zu klaren und festzulegen.

Konstruktionen wie Kabelpritschen, Liftungskanéle, Lichtgitterroste etc. werden standardmafig
entsprechend den Herstellervorschriften verzinkt.

Fur die Verzinkung gilt generell das Einhalten der Forderungen der DIN EN ISO 1461 und DIN EN ISO
14713 / Anhang A. Korrosivitatskategorie C4 auf3en und Schutzdauerklasse VH (> 20 Jahre) gemall EN
ISO 14713-1.

Es wird explizit darauf hingewiesen, dass eine gleichmaRige Oberflachenstruktur des Zinkiberzugs
gefordert wird, gegebenenfalls hat der Auftragnehmer im Vorfeld dem Auftraggeber eine Musterflache zur
Freigabe vorzulegen. Offensichtliche Anderungen in der Oberflachenstruktur sind nicht zulassig.

Verdickungen und ,Tropfnasen" sind mittels abschleifen oder abschmelzen zu entfernen.

Ausbesserungen von beschéadigten Zinktberziigen werden im Werk mittels thermischem Spritzen von Zink
nach DIN EN 22063 ausgefuhrt.

Ein Kaltverzinken in beschéadigten Kleinbereichen nach der Montage ist in Ausnahmeféllen und nach
fachgerechter Oberflachenvorbereitung zuldssig. Das Kaltverzinken ist ausschlieBlich mittels
Spritzverfahren und mit mindestens drei Spritzvorgdngen durchzufiihren. Die Schichtdicke des
ausgebesserten Bereichs muss mindestens 30 pm mehr betragen als die geforderte ortliche Dicke des
Zinkuberzugs nach DIN EN ISO 1461, jedoch nicht mehr als die vom Beschichtungsmaterialhersteller
empfohlene Maximalschichtdicke.

Die Umgebungsbedingungen mussen fiir das Kaltverzinken geeignet sein, Kondensfeuchte /-Niederschlag
ist zu vermeiden.
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Auf eine gleichméaRige Oberflachenstruktur im fertigen Zustand, insbesondere im Ubergangsbereich zur
nichtbeschéadigten Feuerverzinkung ist zu achten.

8.20 Ausfihrung von Deckbeschichtungen

Die Bereiche fiir die Deckbeschichtung am Stahlbau und an den Komponenten werden vom Auftraggeber
festgelegt.

Bauteile mit Deckbeschichtung, an denen sich spater von Dach, Fassade, Beton, etc. verdeckte Flachen
befinden, mussen bereits im Herstellerwerk rundum mit der kompletten Deckbeschichtung versehen
werden.

An Rohrschellen/-halterungen, etc. von GFK oder PP-Leitungen muss die komplette Deckbeschichtung
vor der Montage aufgebracht werden. Ebenfalls muss an den spater von Behdltern verdeckten und nicht
mehr zugénglichen Flachen die komplette Deckbeschichtung aufgebracht werden. Die Arbeiten gehdren
zum Lieferumfang des Rohrleitungs-bzw. Behdlterlieferanten und sind von diesem vor der Montage
auszufuhren.

Zukaufteile, wie Forderanlagen, Férderbander o.a. sind mit dem kompletten Beschichtungsaufbau zu
liefern.

Die Vertraglichkeit der Deckbeschichtung mit der Grundbeschichtung muss gewéhrleistet sein.

Wird von einem Auftragnehmer nur die Deckbeschichtung aufgebracht, hat er sich von einem
ordnungsgemafen Aufbau der Grundbeschichtung vor Aufnahme der Arbeiten zu tiberzeugen.

Der Beschichtungsaufbau je Beschichtungssystem (Grund- / Zwischen- / Deckbeschichtung ) missen von
dem gleichen Farbhersteller geliefert werden.

Die verwendeten Pigmente des Farbmaterials durfen nicht wasserldslich sein.

Wird die Deckbeschichtung in mehreren Arbeitsgangen aufgebracht, sind die einzelnen Arbeitsgange
farblich voneinander abzusetzen.

Die fertige Deckbeschichtung soll als gleich(ein-)farbige Flache auftreten, ohne dass die darunter liegende
Grundbeschichtung in Streifen, Flecken o0.4. erkennbar ist.

Es wird u.a. eine visuelle Kontrolle der Endbeschichtung vorgenommen. Die beschichtete Flache darf
keine Runzel, Einschliisse oder Gardinen aufweisen.

Die Haftung zum Untergrund zwischen den Schichten ist mittels zerstérender Verfahren (z.B. DIN EN ISO
4624) nachzuweisen.

Die farbliche Kennzeichnung von Betriebseinrichtungen, wie z.B. Sicherheitsfarben, Sicherheitszeichen,
Sicherheitsschilder, Kennzeichnung von Rohrleitungen, Behéltern, Aggregaten, elektrischen Anlagen und
Anlagenteilen ist zu beachten. Hierfiir gelten gesonderte Vorschriften des Auftraggebers.

8.21 Blei- und Chromatfreie Materialien

Die verwendeten Beschichtungsmaterialien mussen Blei- und Chromatfrei sein. Ist dies, z.B. bei
besonderen Farbténen der Deckbeschichtung nicht mdglich, muss die schriftliche Zustimmung vom
Auftraggeber fur den Einsatz Blei- und Chromathaltiger Materialien eingeholt werden.
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8.22 Schutz mechanisch bearbeiteter (blanker) Flachen

Flachen, welche nach ihrer mechanischen Bearbeitung (drehen, frasen, schleifen, etc.) aus Griinden der
spateren Funktion nicht nach dieser Spezifikation beschichtet werden dirfen, missen in geeigneter Weise
gegen Korrosion geschiitzt werden.

Der vorgesehene Schutz ist vom Auftragnehmer festzulegen und mit dem Auftraggeber einvernehmlich zu
vereinbaren

8.23 Endfarbténe der Deckbeschichtung

Die Endfarbtone sind einvernehmlich mit dem Auftraggeber zu vereinbaren.

Es darf keine bzw. nur unwesentliche Farbtonéanderung (Kreidung, Vergilbung, etc.) zum Ursprungsfarbton
vorliegen. Die Charakteristik des jeweiligen Endfarbtones muss erhalten bleiben. Bei Intensiv-Farbtonen
werden, falls erforderlich, separate Regelungen vereinbart.

Farben aus der klassischen RAL-Farbsammlung, Ausfiihrung ,matte Oberflache” sind fir den
Auftragnehmer verbindlich.

8.23.1 Farbtone fur die Grundbeschichtung

Die Farbténe werden projektbezogen vom Auftraggeber festgelegt.

8.23.2 Farbtdne fur nicht isolierte Rohrleitungen

Die Farbtone fur nicht isolierte Rohrleitungen sind nach DIN 2403 vom Auftragnehmer festzulegen. Bereits
vorhandene Werksstandards des Auftraggebers sind vom Auftragnehmer zu berlicksichtigen.

Die geplante Ausfiihrung ist dem Auftraggeber zur Freigabe vorzulegen.
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9. Prufung der Beschichtung
9.1 Eignung des Beschichtungssystems / Zulassungsprifungen

Beschichtungssysteme in atmosphéarischer Umgebung sind nach DIN EN I1SO 12944-6 zu prifen.

Die Korrosivitatskategorie nach DIN EN ISO 12944-2 legt den Umfang fur die Prufungen zum
Beschichtungssystem fest. Die Durchfiihrung verschiedener Verfahren ist im Regelwerk (z.B. DIN EN ISO
2812, DIN EN ISO 9227, etc.) festgelegt.

Der Beschichtungsstoffhersteller bescheinigt die unbeschrankte Eignung der Beschichtungsstoffe fir den
ausgeschriebenen Einsatzzweck. Die Nachweise sind vor dem Einsatz der Beschichtungssysteme dem
Auftraggeber vorzulegen.

9.2 Prufungen der Beschichtungen wahrend der Herstellung

Die Beschichtungen sind wahrend der Herstellung auf Ubereinstimmung mit der Spezifikation zu prifen.

e visuell auf GleichmaRigkeit, Farbe, Deckvermégen und Mangel, wie Fehlstellen, Runzeln, Krater,
Luftblasen, Abblatterungen, Risse und Laufer;

e mit Geraten auf Einhaltung folgender Eigenschaften der Beschichtung, falls gefordert:
e Trockenschichtdicke, im allgemeinen nach zerstdrungsfreien Verfahren (siehe ISO 2808);
o Haftfestigkeit mit zerstérenden Verfahren (siehe ISO 2409:2006 oder ISO 4624);

e Porositat mit Nieder- oder Hochspannungsgeraten.

Zum Messen der Trockenschichtdicke missen die Vertragspartner folgendes vereinbaren:

e anzuwendendes Verfahren und MelR3gerat, Einzelheiten zur Kalibrierung des Mel3gerates, Art der
Berticksichtigung des Einflusses der Rauheit auf das Ergebnis der Schichtdickenmessung;

e Melplan - Art und Anzahl der Messungen fiir jede Oberflachenart;
e wie die Ergebnisse dokumentiert und mit den Abnahmekriterien verglichen werden.

Trockenschichtdicken (unter Beachtung von Soll- und Hochstschichtdicken) sind zu jedem kritischen
Zeitpunkt und nach dem Herstellen des gesamten Beschichtungssystems zu prufen. Bei mehreren
Beschichtungslagen sind die Trockenzeiten vor der Messung der Schichtdicken zu beachten.

Kritisch ist z. B. die Anderung der Verantwortlichkeit fiir die Beschichtungsarbeiten oder wenn zwischen
Herstellen der Grundbeschichtungen und nachfolgender Beschichtungen ein langer Zeitraum liegt.

Die Beschichtung auf Kontaktflachen von vorgespannten Schraubenverbindungen, z. B. mit hochfesten
Schrauben von gleitfesten Verbindungen und mit hochfesten Schrauben von Scher-
Lochleibungsverbindungen, muss auf Ubereinstimmung mit den Vereinbarungen im Vertrag gepriift
werden.

Falls zerstdérende Prifungen notwendig sind, ist das Keilschnittverfahren geeignet. Keilschnittgerate
eignen sich sowohl zur Prifung der Dicke des gesamten Beschich- tungssystems als auch zur Prifung der
Dicke und der Reihenfolge einzelner Schichten.
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Bei der Porenprifung sind das Gerat und die Prifspannung zwischen den Vertragspartnern zu
vereinbaren.

Jede Beschadigung der Beschichtung muss entsprechend der Spezifikation ausgebessert werden. Siehe
ISO 12944-8.

Die Prifschritte sind in einem Detailqualitéatsplan (ITP), der vom Auftragnehmer zu erstellen ist,
festzuhalten und einvernehmlich mit dem Auftraggeber vor Beginn der Beschichtungsarbeiten
abzustimmen.

Durchgefiihrte Prifungen sind im Detailqualitatsplan vom Auftragnehmer abzuzeichnen.
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10. Bewertung von Beschichtungsschaden

Die Bewertung erfolgt unter anderem nach
e DINEN ISO 4624 - AbreiBversuch zur Beurteilung der Haftfestigkeit,
e DIN EN ISO 4628 - Beurteilung von Beschichtungsschaden,
e DIN EN ISO 2808 - Bestimmung der Schichtdicke,

e |ISO 19840 Messung der Trockenschichtdicke auf rauhen Substraten und Kriterien fir deren
Annahme;

Typische Auswertungskriterien sind:
e Blasengrad, Rissbildung,
e Durchrostung, Abblattern,
¢ Kreidung, Haftung, und

¢ Unterwanderung an kunstlich angebrachten Verletzungen.
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11.

Korrosionsschutzsysteme

Die Korrosionsschutzsysteme gelten nur fir den beschriebenen Einsatzbereich.

Bei Abweichungen von diesen Vorgaben bzw. der Verwendung &quivalenter Systeme sind die
Beschichtungssysteme dem Auftraggeber zur Freigabe vorzulegen.

System Nr. 01 Stahlkonstruktionen, Rohrleitungen und Unterstitzungen, Tanks, mechanische
Ausristung / Aul3enbereiche, nicht isoliert, Temperaturen bis 120°C

System Nr. 02 Stahlkonstruktionen, Rohrleitungen und Unterstitzungen, Tanks, mechanische
Ausristung / Innenrdume, nicht isoliert, Temperaturen bis 120°C

System Nr. 03 Stahloberflachen / Auen- und Innenbereiche, nicht isoliert, Dauerbelastung von
120°C bis 200°C,

System Nr. 04 Stahloberflachen / Auf3en- und Innenbereiche, nicht isoliert, Dauerbelastung von
200°C bis 400°C

System Nr. 05 Stahloberflachen / Korrosionsschutz bei Transport und Montage, isoliert,
Dauerbelastung bis 400°C

System Nr. 06 Stahloberflachen, z.B. Hochdruckrohre, Sammler, Kesselteile / Temporéarer
Korrosionsschutz wéahrend Transport und Montage, isoliert oder nicht isoliert, Dauerbelastung von
400°C bis 600°C

System Nr. 07 Stahloberflachen / isolierte Teile, die permanentem Kondenswasser ausgesetzt
sind, Temperaturen bis zu 80°C

System Nr. 08 Rohrleitungen, Tanks, mechanische Ausristung / AuRen- und Innenbereiche,
isoliert, Temperaturen bis zu 80°C

System Nr. 09 Serien- und Standardkomponenten / AuBenbereiche, Temperaturen bis 120°C
System Nr. 10 Serien- und Standardkomponenten / Innenbereiche, Temperaturen bis 120°C
System Nr. 11 Verzinkte Oberflachen, verzinkte Teile / Innenbereiche

System Nr. 12 Verzinkte Oberflachen, verzinkte Teile / AuRenbereiche
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Komponente: Stahlkonstruktionen, Rohrleitungen und Unterstitzungen, System Nr.: 01 Temperaturbelastung: bis 120°C

Tanks, mechanische Ausristung

AuRRenbereich, nicht isoliert

Oberflachenvorbereitung:

. . . . . . Rauheitsgrad
Ausfiihrungsort: Verfahren: Normreinheitsgrad: (Vergleichsmuster 1SO 8503)
Werkstatt Strahlentrostung DIN EN ISO 12944-4 / 1ISO 8501-1 Sa21/2 Mittel (G)

Baustelle Beschadigungen gem. DIN EN I1SO 12944-4 / 1ISO 8501-1 PMa oder St 3

Ausfuhrung der Beschichtung:

. . Handelsname . Trockenschichtdicke
Beschichtungsaufbau Ausfuhrungsort (Farblieferant) Basis (mind. /in um) Farbton
Grundbeschichtung Werkstatt Von AN anzugeben 2-komp. Epoxidharz (EP) Zinkstaub 80
Werkstatt / .
Ausbesserung Baustelle Von AN anzugeben 2-komp. Epoxid (EP) 80 .
Gemal
projektspezifischem
Farbkodierungsplan
Zwischenbeschichtung Werkstatt / Von AN anzugeben 2-komp. Epoxi-Polyamid 110
Baustelle
Deckbeschichtung \éV:JIS(tS;ﬁ‘g/ Von AN anzugeben 2-komp. Polyurethan (PUR)/aliphatisch 50
Gesamttrockenschichtdicke / Total-Nominal-dry-film-thickness (TNDFT) 240

In der Werkstatt kann ein Zinkethylsilikat-Primer mit einer Trockenschichtdicke von 15-25 uym als temporarer Korrosionsschutz zum Schutz des Stahls wahrend der Produktion / Herstellung
aufgetragen werden, falls dies aus logistischen Griinden erforderlich ist. Die Oberflache muss vor dem Auftragen der Grundierung gemall dem Datenblatt des Herstellers gereinigt und

vorbehandelt werden.

Fur mechanische Ausristung (nicht Stahlbau, Kamin, Kanéle, Rohrleitungen und Unterstiitzungen) kann alternativ ein auf Zinkphosphat-Epoxid basierendes Grundierungssystem verwendet

werden (nach EN ISO 12944-5, mit vierlagigen Aufbau, Gesamttrockenschichtdicke 280um).
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Komponente: Stahlkonstruktionen, Rohrleitungen und Unterstitzungen, System Nr.: 02 Temperaturbelastung: bis 120°C
Tanks, mechanische Ausristung
Innenbereich, nicht isoliert

Oberflachenvorbereitung:

. . . . . . Rauheitsgrad
Ausfiihrungsort: Verfahren: Normreinheitsgrad: (Vergleichsmuster 1SO 8503)
Werkstatt Strahlentrostung DIN EN I1SO 12944-4 / 1ISO 8501-1 Sa21/2 Mittel (G)

Baustelle Beschadigungen gem. DIN EN ISO 12944-4 / 1ISO 8501-1 PMa oder St 3

Ausfihrung der Beschichtung:
. . Handelsname . Trockenschichtdicke

Beschichtungsaufbau Ausfiihrungsort (Farblieferant) Basis (mind. /in pm) Farbton

Grundbeschichtung Werkstatt Von AN anzugeben 2-komp. Epoxid (EP) Zinkstaub 80

Ausbesserung Werkstatt Von AN anzugeben 2-komp. Epoxid (EP) 80 Ge’_“é“ o
projektspezifischem
Farbkodierungsplan

. 2-komp. Epoxi-Polyamid oder
Deckbeschichtung Baustelle Von AN anzugeben 2-komp. Polyurethan (PUR)/aliphatisch 80
Gesamttrockenschichtdicke / Total-Nominal-dry-film-thickness (TNDFT) 160

In der Werkstatt kann ein Zinkethylsilikat-Primer mit einer Trockenschichtdicke von 15-25 uym als temporarer Korrosionsschutz zum Schutz des Stahls wahrend der Produktion / Herstellung
aufgetragen werden, falls dies aus logistischen Griinden erforderlich ist. Die Oberflache muss vor dem Auftragen der Grundierung gemafl dem Datenblatt des Herstellers gereinigt und

vorbehandelt werden.

Fur mechanische Ausristung (nicht Stahlbau, Kamin, Kanéle, Rohrleitungen und Unterstiitzungen) kann alternativ ein auf Zinkphosphat-Epoxid basierendes Grundierungssystem verwendet
werden (System nach EN ISO 12944-5, mit dreilagigen Aufbau, Gesamttrockenschichtdicke 200um)
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Komponente:

Stahloberflachen

System Nr.: 03

Innen- und AulRenbereiche, nicht isoliert

Temperaturbelastung:

bis 120°C-200°C

Oberflachenvorbereitung:

Rauheitsgrad

Ausfiihrungsort: Verfahren: Normreinheitsgrad: (Vergleichsmuster 1SO 8503)
Werkstatt Strahlentrostung DIN EN I1SO 12944-4 / 1ISO 8501-1 Sa21/2 Mittel (G)
Baustelle Beschadigungen gem. DIN EN ISO 12944-4 / 1SO 8501-1 PMa oder St 3

Ausfihrung der Beschichtung:

Beschichtungsaufbau Ausfiihrungsort Hande_lsname Basis Trqcken_schlchtdlcke Farbton
(Farblieferant) (mind. /in pm)
Grundbeschichtung Werkstatt Von AN anzugeben Zinkethylsilikat 80
Ausbesserung Werkstatt / Von AN anzugeben Zinkethylsilikat 80 Ge’_“é“ -
Baustelle projektspezifischem
Farbkodierungsplan
Deckbeschichtung Werkstatt / Von AN anzugeben 1-komp. Silikon acrylic 2x20
Baustelle
Gesamttrockenschichtdicke / Total-Nominal-dry-film-thickness (TNDFT) 120

Beschichtungssysteme, die Zink enthalten, z. B. Zinkethylsilikat oder Zinkphosphat-Epoxy, dirfen nicht auf rauchgasexponierten Metalloberflachen angewendet werden.
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Komponente: Stahloberflachen System Nr.: 04 Temperaturbelastung: 200°C bis 400°C

Innen- und AufRenbereiche, nicht isoliert

Oberflachenvorbereitung:

. . . . . ) Rauheitsgrad
Ausfiihrungsort: Verfahren: Normreinheitsgrad: (Vergleichsmuster ISO 8503)
Werkstatt Strahlentrostung DIN EN ISO 12944-4 / 1ISO 8501-1 Sa21/2 Mittel (G)

Baustelle Beschadigungen gem. DIN EN ISO 12944-4 / 1SO 8501-1 PMa oder St 3

Ausfuhrung der Beschichtung:
. . Handelsname . Trockenschichtdicke

Beschichtungsaufbau Ausfuhrungsort (Farblieferant) Basis (mind. /in um) Farbton

Grundbeschichtung Werkstatt Von AN anzugeben Zinkethylsilikat 60

Ausbesserung Werkstatt / Von AN anzugeben Zinkethylsilikat 60 GeméB i
Baustelle projektspezifischem

Farbkodierungsplan

Deckbeschichtung Werkstatt / Von AN anzugeben 1-komp. Silik.-Aluminium 2x20
Baustelle

Gesamttrockenschichtdicke / Total-Nominal-dry-film-thickness (TNDFT) 100

Beschichtungssysteme, die Zink enthalten, z. B. Zinkethylsilikat oder Zinkphosphat-Epoxy, dirfen nicht auf rauchgasexponierten Metalloberflachen angewendet werden.
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Nr.

11 Korrosionsschutzsysteme

TR-PM-500

steag

Von ES-ET-PR
Rev. 03
Seite 32 von 39

Datum 20.09.2019

Komponente: Stahloberflachen System Nr.: 05 Temperaturbelastung: bis 400°C
Korrosionsschutz bei Transport und Montage
Oberflachenvorbereitung:

. . . . . ) Rauheitsgrad
Ausfiihrungsort: Verfahren: Normreinheitsgrad: (Vergleichsmuster ISO 8503)
Werkstatt Strahlentrostung DIN EN I1SO 12944-4 / 1ISO 8501-1 Sa21/2 Mittel (G)

Baustelle Beschadigungen gem. DIN EN ISO 12944-4 / 1SO 8501-1 PMa oder St 3

Ausfuhrung der Beschichtung:

. . Handelsname . Trockenschichtdicke
Beschichtungsaufbau Ausfuhrungsort (Farblieferant) Basis (mind. /in um) Farbton
Grundbeschichtung Werkstatt Von AN anzugeben Zinkethylsilicat 60 Nicht zutreffend
Gesamttrockenschichtdicke / Total-Nominal-dry-film-thickness (TNDFT) 60

Beschichtungssysteme, die Zink enthalten, z. B. Zinkethylsilikat oder Zinkphosphat-Epoxy, dirfen nicht auf rauchgasexponierten Metalloberflachen angewendet werden.
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Technische Richtlinie

Entrostung und Beschichtung von Stahlflachen Von ES-ET-PR
Nr.  TR-PM-500 Rev. 03
Seite 33 von 39
11 Korrosionsschutzsysteme Datum 20.09.2019
Komponente: Stahloberflachen, z.B. Hochdruckrohre, Sammler, System Nr.: 06 Temperaturbelastung: 400°C bis 600°C
Kesselteile

Temporarer Korrosionsschutz wahrend Transport und
Montage, isoliert oder nicht isoliert

Oberflachenvorbereitung:

. . . . . . Rauheitsgrad
Ausfiihrungsort: Verfahren: Normreinheitsgrad: (Vergleichsmuster 1SO 8503)
Werkstatt Strahlentrostung DIN EN I1SO 12944-4 / 1ISO 8501-1 Sa21/2 Mittel (G)

Baustelle Beschadigungen gem. DIN EN ISO 12944-4 / 1ISO 8501-1 PMa oder St 3

Ausfuhrung der Beschichtung:

. . Handelsname . Trockenschichtdicke
Beschichtungsaufbau Ausfuhrungsort (Farblieferant) Basis (mind. /in um) Farbton
. Modifizierte Kunstharze mit niedrigem .
Grundbeschichtung Werkstatt Von AN anzugeben Kondensationswert (<10%) 60 Nicht zutreffend

Gesamttrockenschichtdicke / Total-Nominal-dry-film-thickness (TNDFT) 60
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Nr.

11 Korrosionsschutzsysteme

TR-PM-500

steag

Von ES-ET-PR
Rev. 03
Seite 34 von 39

Datum 20.09.2019

Komponente:

Stahloberflachen /isolierte Teile

dauerhaft Kondenswasser ausgesetzt

System Nr.: 07

Temperaturbelastung:

bis 80°C

Oberflachenvorbereitung:

Rauheitsgrad

Ausfiihrungsort: Verfahren: Normreinheitsgrad: (Vergleichsmuster ISO 8503)
Werkstatt Strahlentrostung DIN EN I1SO 12944-4 / 1ISO 8501-1 Sa21/2 Mittel (G)
Baustelle Beschadigungen gem. DIN EN ISO 12944-4 / 1SO 8501-1 PMa oder St 3

Ausfuhrung der Beschichtung:

. . Handelsname . Trockenschichtdicke
Beschichtungsaufbau Ausfuhrungsort (Farblieferant) Basis (mind. /in um) Farbton
Grundbeschichtung Werkstatt Von AN anzugeben 2-komp. Epoxid (EP) Zinkstaub 80
Werkstatt / .
Ausbesserung Baustelle Von AN anzugeben 2-komp. Epoxid (EP) 80 Nicht zutreffend
Deckbeschichtung \év:ljls(ts;ﬁg/ Von AN anzugeben 2-komp. Epoxidharz (EP), high solids modifiziert 2x125
Gesamttrockenschichtdicke / Total-Nominal-dry-film-thickness (TNDFT) 330

In der Werkstatt kann ein Zinkethylsilikat-Primer mit einer Trockenschichtdicke von 15-25 pm als temporarer Korrosionsschutz zum Schutz des Stahls wahrend der Produktion / Herstellung
aufgetragen werden, falls dies aus logistischen Griinden erforderlich ist. Die Oberflache muss vor dem Auftragen der Grundierung gemafR dem Datenblatt des Beschichtungsstoffherstellers

gereinigt und vorbehandelt werden.
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Nr.

11 Korrosionsschutzsysteme

TR-PM-500

steag

Von ES-ET-PR
Rev. 03
Seite 35 von 39

Datum 20.09.2019

Komponente:

Rohrleitungen, Tanks, mechanische Ausristung

Aulen-und Innenbereiche, isoliert

System Nr.: 08

Temperaturbelastung:

bis 80°C

Oberflachenvorbereitung:

Rauheitsgrad

Ausfiihrungsort: Verfahren: Normreinheitsgrad: (Vergleichsmuster ISO 8503)
Werkstatt Strahlentrostung DIN EN I1SO 12944-4 / 1ISO 8501-1 Sa21/2 Mittel (G)
Baustelle Beschadigungen gem. DIN EN ISO 12944-4 / 1SO 8501-1 PMa oder St 3

Ausfihrung der Beschichtung:

Handelsname

Trockenschichtdicke

Beschichtungsaufbau Ausfiihrungsort (Farblieferant) Basis (mind. /in um) Farbton
Grundbeschichtung Werkstatt Von AN anzugeben 2-komp. Epoxid (EP) Primer Zinkstaub 80
Werkstatt / ;
Ausbesserung Baustelle Von AN anzugeben 2-komp. Epoxidharz (EP) 80 Nicht zutreffend
. Werkstatt / . . . e
Deckbeschichtung Baustelle Von AN anzugeben 2-komp. Epoxidharz (EP), high solids modifiziert 120
Gesamttrockenschichtdicke / Total-Nominal-dry-film-thickness (TNDFT) 200

In der Werkstatt kann ein Zinkethylsilikat-Primer mit einer Trockenschichtdicke von 15-25 pm als temporarer Korrosionsschutz zum Schutz des Stahls wahrend der Produktion / Herstellung
aufgetragen werden, falls dies aus logistischen Griinden erforderlich ist. Die Oberfliche muss vor dem Auftragen der Grundierung gemaf} dem Datenblatt des Beschichtungsstoffherstellers

gereinigt und vorbehandelt werden.
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Nr.

11 Korrosionsschutzsysteme

steag

Von ES-ET-PR
Rev. 03
Seite 36 von 39

Datum 20.09.2019

Komponente: Serien- und Standardkomponenten

AulRenbereiche

System Nr.: 09

Temperaturbelastung: bis 120°C

Oberflachenvorbereitung:

. . . . . . Rauheitsgrad
Ausfiihrungsort: Verfahren: Normreinheitsgrad: (Vergleichsmuster 1SO 8503)
Werkstatt Strahlentrostung DIN EN I1SO 12944-4 / 1ISO 8501-1 Sa21/2 Mittel (G)

Baustelle Beschadigungen gem. DIN EN ISO 12944-4 / 1ISO 8501-1 PMa oder St 3

Ausfihrung der Beschichtung:

Handelsname

Trockenschichtdicke

Beschichtungsaufbau Ausfuhrungsort (Farblieferant) Basis (mind. /in pm) Farbton
Grundbeschichtung Werkstatt Von AN anzugeben Her_steller—Standard fir Korrosivitatskategorie C4 VVon AN anzugeben
geeignet (Schutzdauer lang (H)) .
Gemal
. Hersteller-Standard fiir Korrosivitatskategorie C4 projektspezifischem
Deckbeschichtung Werkstatt Von AN anzugeben geeignet (Schutzdauer lang (H)) Von AN anzugeben Farbkodierungsplan oder
Herstellerstandard
Ausbesserung Baustelle ‘ Von AN anzugeben Herstellerstandard Von AN anzugeben

Gesamttrockenschichtdicke / Total-Nominal-dry-film-thickness (TNDFT)

240 *

* Als Mindeststandard und sofern in den vereinbarten Komponentenspezifikationen nicht anders angegeben.

Es muss sichergestellt sein, dass die Serienbeschichtung (im Werk aufgebracht) den Anforderungen der DIN EN ISO 12944 Korrosivitatskategorie C4 und einer erwarteten Schutzdauer von
slang® (H) entspricht. Die Serienbeschichtung muss anschlieend mit Zweikomponentensystemen beschichtet werden kénnen.

In klimatisierten Raumen installierte Elektro- und Steuerschréanke sind nach Herstellerstandard zu beschichten.

Alternativ ist die Verwendung von Pulverbeschichtungssystemen (Grundbeschichtung Epoxidpulver, Deckbeschichtung Polyester oder PUR-Pulver, Mindest-DFT 180 pym) zul&ssig, sofern
gem. nach DIN EN 1S012944 die erwartete Schutzdauer ,lang (H) in einer C4-Umgebung erreicht. Nachweis vom Beschichtungssystemhersteller erforderlich.
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11 Korrosionsschutzsysteme Datum 20.09.2019
Komponente: Serien- und Standardkomponenten System Nr.: 10 Temperaturbelastung: bis 120°C

Pumpen, Motoren, Ventile, Schaltanlagen, Hebezeuge,
RufRbléaser, Transformatoren usw.

Innenbereiche

Oberflachenvorbereitung:

. . . . . . Rauheitsgrad
Ausfiihrungsort: Verfahren: Normreinheitsgrad: (Vergleichsmuster ISO 8503)
Werkstatt Strahlentrostung DIN EN I1SO 12944-4 / 1ISO 8501-1 Sa21/2 Mittel (G)

Baustelle Beschadigungen gem. DIN EN ISO 12944-4 / 1SO 8501-1 PMa oder St 3

Ausfihrung der Beschichtung:

Beschichtungsaufbau Ausfiihrungsort Hande_lsname Basis Trqcken_schlchtdlcke Farbton
(Farblieferant) (mind. /in pm)
Grundbeschichtung Werkstatt Von AN anzugeben Her;teller-Standard fir Korrosivitatskategorie C3 Von AN anzugeben
geeignet (Schutzdauer lang (H))
. Hersteller-Standard fur Korrosivitétskategorie C3 Ger_naB -
Deckbeschichtung Werkstatt Von AN anzugeben - VVon AN anzugeben projektspezifischem
geeignet (Schutzdauer lang (H)) )
Farbkodierungsplan oder
Herstellerstandard
Werkstatt /
Ausbesserung Von AN anzugeben Herstellerstandard Von AN anzugeben
Baustelle
Gesamttrockenschichtdicke / Total-Nominal-dry-film-thickness (TNDFT) 160 *

* Als Mindeststandard und sofern in den vereinbarten Komponentenspezifikationen nicht anders angegeben.

Es muss sichergestellt sein, dass die Serienbeschichtung (im Werk aufgebracht) den Anforderungen der DIN EN ISO 12944 Korrosivitatskategorie C3 und einer erwarteten Schutzdauer von
Jang® (H) entspricht. Die Serienbeschichtung muss anschlieRend mit Zweikomponentensystemen beschichtet werden kénnen.

In klimatisierten Raumen installierte Elektro- und Steuerschréanke sind nach Herstellerstandard zu beschichten.
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Nr.  TR-PM-500 Rev. 03
Seite 38 von 39
11 Korrosionsschutzsysteme Datum 20.09.2019
Komponente: Verzinkte Oberflachen, System Nr.: Temperaturbelastung: bis 80°C
verzinkte Teile
Innenbereiche
Oberflachenvorbereitung:
Ausfiihrungsort: Verfahren: Normreinheitsgrad:
Werkstatt Beizen
Baustelle Beschadigungen gem. DIN EN ISO 12944, Teil 4 PMa oder St 3
Ausfuhrung der Beschichtung:
. . . Trockenschichtdicke
Beschichtungsaufbau Ausfuhrungsort Handelsname Basis (mind. /in um) Farbton
Beschichtung einlagig Werkstatt DIN EN ISO 1461 80 *
Nicht zutreffend
Ausbesserung ** Baustelle Vom AN anzugeben zinkreich 80
. . Werkstatt / . GemaR projekt-
Deckbeschichtung (falls spezifiziert) Baustelle Vom AN anzugeben 2-komp. Epoxid (EP) 80 spezifischer Festlegung
Gesamttrockenschichtdicke:/ Total-Nominal-dry-film-thickness (TNDFT) 80

* Als Mindeststandard und sofern in den vereinbarten Komponentenspezifikationen nicht anders angegeben.

** Bei Ausbesserungen sind vor dem Auftragen Ol, loser Rost und Zinkreaktionsprodukte (weiRer Rost) zu entfernen. Die Empfehlung des Beschichtungsherstellers ist zu befolgen.
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11 Korrosionsschutzsysteme Datum 20.09.2019
Komponente: Verzinkte Oberflachen, System Nr.: 12 Temperaturbelastung: bis 80°C
verzinkte Teile
Aullenbereiche
Oberflachenvorbereitung:
Ausfiihrungsort: Verfahren: Normreinheitsgrad:
Werkstatt Beizen
Baustelle Beschadigungen gem. DIN EN ISO 12944, Teil 4 PMa oder St 3
Ausfuhrung der Beschichtung:
Beschichtungsaufbau Ausfiihrungsort Handelsname Basis Trqcken§ch|chtd|cke Farbton
(mind. /in pm)
Beschichtung / Verzinkung Werkstatt DIN EN ISO 1461 80 *
Nicht zutreffend
Ausbesserung ** Baustelle Vom AN anzugeben zinkreich 80
Grundbeschichtung (sofern spezifiziert) \éVerkts tﬁm/ Vom AN anzugeben 2-komp. Epoxid (EP) 80
austelle GemaR projekt-
i spezifischer Festlegung
Deckbeschichtung (sofern spezifiziert) Werkstatt / Vom AN anzugeben 2 _komp. Polyurethan (PUR), 80
Baustelle aliphatisch
Gesamttrockenschichtdicke:/ Total-Nominal-dry-film-thickness (TNDFT) 160

* Als Mindeststandard und sofern in den vereinbarten Komponentenspezifikationen nicht anders angegeben.

** Bei Ausbesserungen sind vor dem Auftragen Ol, loser Rost und Zinkreaktionsprodukte (weiBer Rost) zu entfernen. Die Empfehlung des Beschichtungsherstellers ist zu befolgen.
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Korrosionsschutz- und Farbgebungsrichtlinien
Farbtone, Kennfarben, Kennzeichnungen

(Die Farbtone gelten nur fir eingehauste Anlagenteile)
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STADTWERKE
DUISBURG

Anstrich und Korrosionsschutz

Anlage 2, Teil 1

Stand: Feb. 2022

Pos

Bezeichnung

RAL Farbton Farbe

Bemerkungen

Rohrleitungen allgemein

7032 Kieselgrau

Alle vorkommenden
Rohrleitungen, die
nicht separat

aufgefiihrt sind,
erhalten den

gleichen Anstrich
RAL 7032, darauf
Richtungspfeile in
Medienkennzeichnu
ng nach DIN 2403.
Der Abstand ist an
Ort und Stelle
festzulegen.

Rohrleitungen tber 100° C

Grundanstrich und isoliert nach
Spezifikation

Anstrich nach
Angabe SWDU

Alle vorkommenden
Rohrleitungen, die
nicht separat

aufgefiihrt sind,
erhalten den

gleichen Anstrich
RAL 7032, darauf
Richtungspfeile in
Medienkennzeichnu
ng nach DIN 2403.
Der Abstand ist an
Ort und Stelle
festzulegen.




Anstrich und Korrosionsschutz

STADTWERKE Stand: Feb. 2022

DUISBURG

W

Anlage 2, Teil 1

Pos Bezeichnung RAL Farbton Farbe Bemerkungen
Anstrich h Einschl. Anstrich
3 Rohrleitungen und Kanale auRerhalb Gebaude nstrich nac Nach Architekturkonzept ms.c nst.rlc des
Angabe SWDU Isoliermaterials
Ohne Anstrich, nur
4 Austenitische Oberflachen Mediumsbezeichnung und
Richtung
verz. 'St.ahlbIechverkIeldunger?, N Anstrich nach
5 Aluminiumbleche, verz. bzw. in Aluminium Angabe SWDU
ausgefiihrte Kanéle, auRerhalb der Einhausung &
&t;(i;frlgchenndaus nichtrostendem Ohne Anstrich, nur
6 .. ohne Anstrich Mediumsbezeichnung und
Kunststoffoberflachen/ .
. Richtung
Kunststoffleitungen
. . Anstrich nach .
7 Isolierungen, auRerhalb der Einhausung Angabe SWDU Nach Architekturkonzept
8 Rohrleitungsunterstiitzungen, Hanger, Stopps 5007 Brilliantblau
9 Wasserleitungen allgemein 6010 Grasgriin
10 Stadtwasserleitungen 6010 Grasgriin oder verzinkt
11 Hauptkiihlwasserleitungen 6011 Resedagriin
12 Nebenkiihlwasserleitungen 6011 Resedagriin




Anstrich und Korrosionsschutz
Stand: Feb. 2022

g Smggl\jVREgKE Anlage 2, Teil 1
Pos Bezeichnung RAL Farbton Farbe Bemerkungen
13 Zwischenkiihlwasserleitungen 6011 Resedagriin
14 Luftleitungen 5009 Azurblau
15 Olleitungen und Behilter 8001 Ockerbraun
16 Saureleitungen und Behalter 2000 Gelborange
17 Laugeleitungen und Behdlter 4001 Rotlila (violett)
18 nicht isolierte Pumpen heifs g\a/\ngAngabe Alu RAL 9006
19 nicht isolierte Pumpen kalt 7031 Blaugrau
20 Feuerldschkasten und Leitungen 3000 Feuerrot mit zus?itzlicher
Kennzeichnung
21 Rohrleitungsarmaturen \Flivgirleitungen
22 nicht verchromte Handrader schwarz RAL 9005
23 isolierte Behélte.r und Warmetauscher, Anstrich nach Architekturkonzept abwarten
auBerhalb der Einhausung Angabe SWDU




STADTWERKE
DUISBURG

W

Anstrich und Korrosionsschutz

Anlage 2, Teil 1

Stand: Feb. 2022

Pos Bezeichnung RAL Farbton Farbe Bemerkungen
bzw. nach Stoffen
24 nicht isolierte Behalter und Warmetauscher 7032 Kieselgrau wie Rohrleitungen
nach DIN 2403
L . Anstrich wie -
25 Standzargen fir nicht isolierte Behalter - Brilliantblau RAL 5007
Behalter oder
2% Stan“dzargen fiir isolierte, nicht gestrichene 5007 Brilliantblau
Behalter
Generatorhaus,
Turbinenhaus,
Kesselhaus,
. Caparol Bodenbeschichtung mit Schaltanlage,
27 B I f Il Alaska 3 D i .
odenplatte auf 0,0 m allgemein aska 3 Chipeinstreuung nach Spezifikation Gaslibergabestation.
Nach Notwendigkeit
ableitfahig. Einschl.
Hohlkehle und
Sockel.
28 Stahlbaukonstruktionen allgemein 5007 Brilliantblau
Stahlturen/Zargen allgemein, falls nach auRen,
dann AuBenseiten
29 AuRen 7016 Anthrazitgrau
7016 Anthrazitgrau

Innen
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STADTWERKE
DUISBURG

Anstrich und Korrosionsschutz

Anlage 2, Teil 1

Stand: Feb. 2022

Pos Bezeichnung RAL Farbton Farbe Bemerkungen
Zu den Schallhauben der BHKW's RAL nach Wahl Die Tlren zu den Schallhauben
des AG's erhalten unterschiedliche Farbtone

30 Mauereinbaurahmen Wandton bzw. Fassadenton

31 Ventilatoren 7036 Platingrau Falls in AuBenwand,
dann Fassadenton

- . Einschl.

32 Katztrager 7036 Platingrau Traglastbeschilderun
ginkg

33 Laufkatze 1004 Goldgelb

34 Elektroziige 1004 Goldgelb

35 Unterflasche 1004/9005 gelb/schwarz gestreift
Maschinenhauskran
und Kran

36 Kranhaken 3000 Feuerrot fir 110 kV-Anlage
siehe S. 8
u. 11

37 Kranbriicken innerhalb Gebaude 1004 gelb Maschinenhauskran

und Kran
fir 110 kV-Anlage




Anstrich und Korrosionsschutz
Stand: Feb. 2022

» o
TADTWERKE .
> DUISBURG Anlage 2,TEI| 1
Pos Bezeichnung RAL Farbton Farbe Bemerkungen
siehe S. 8
u. 11
38 E-Motore allgemein 7031 grau
E-technische Unterverteilungen, Schaltschranke
39 und Elektrokasten 7032 grau
40 Warnfarbe fiir bewegte Teile 1004/9005 gelb/schwarz gestreift
. - Achtung: Handlauf
41 Gelander 5007 Brilliantblau 9005/schwarz
Trafos
42 Blocktrafo 6032 signalgriin Architekturkonzept
abwarten
43 andere Trafos 6032 signalgriin Architekturkonzept
abwarten
Generatorableitung
44 Kapselung daulRerer Durchmesser 6032 signalgriin nach Angabe SWDU




STADTWERKE
DUISBURG

W

Anstrich und Korrosionsschutz

Anlage 2, Teil 1

Stand: Feb. 2022

Pos Bezeichnung RAL Farbton Farbe Bemerkungen
nach Angabe SWDU

45 Freiluftteil 6032 signalgriin Architekturkonzept
abwarten

46 Innenraumteil (Warmeableitung)

47 Kapselung innerer Durchmesser gs&gﬁngabe

48 Leiter im luftgekiihlten Teil

49 Konstruktionsteile 5007 ?(r)i!izagitr)gl:: oder nach Angabe AG RAL

50 Generatorschalter 7032 Kieselgrau

51 Schranke im Bereich der Generatorableitung 7032 Kieselgrau

Treppenhduser
1 Wande 9002 Grauweil}
2 Decken 9002 Grauweil}




STADTWERKE
DUISBURG

W

Anstrich und Korrosionsschutz

Anlage 2, Teil 1

Stand: Feb. 2022

Pos Bezeichnung RAL Farbton Farbe Bemerkungen
3 Feuerl6schleitung / Kasten 3000 Feuerrot
4 (Fenster)
Tilren einschl. Zargen innerhalb 7016 Anthrazitgrau
s nach auflen
7016 Anthrazitgrau
Innen
6 Boden Bodenbeschichtung Sockel, HF)hIkehIe
und Versiegelung
. o .. - Achtung: Handlaufe
7 Gelander (Handlauf, Knielaufe, Stiitzen) 5007 Brilliantblau RAL 9005/schwarz
Gebdude
1 Verkleidung AuRenwinde Trapezbleche alpinacolor Schiefer 6,
bzw. angepasst an die REA Fassade
2 Sockel AuBen 7016 Anthrazitgrau
Anthrazitgrau
3 »Falttor”, Tlren, Zargen innen 7016
3.1 7016 Anthrazitgrau

AuBen im Sockelbereich




STADTWERKE
DUISBURG

W

Anstrich und Korrosionsschutz

Anlage 2, Teil 1

Stand: Feb. 2022

Pos Bezeichnung RAL Farbton Farbe Bemerkungen
4 Luftungsgitter im Sockelbereich Nach Klarung Architektur nach Freigabe SWDU
5 Horizontale Luftungsbander Nach Klarung Architektur nach Freigabe SWDU
6 Luftkanale ohne Anstrich
Dachluf li
7 ,?C ufter und auRenliegende Nach Klarung Architektur nach Freigabe SWDU
Luftungsaufbauten
8 Schalldampfer auf Maschinenhausdach Nach Klarung Architektur nach Freigabe SWDU
9 Stahlbetonstiitzen, Stutzensockel (Beton) 7032 Kieselgrau
Aggregatsockel,
10 Waénde innen 9002 Grauweil}
11 Decke innen 9002 Grauweil}
12 Geldnder (Handlauf, Knieldufe, Stiitzen) 5007 Brilliantblau Achtung: Handlauf
9005/schwarz
13 Stahltreppen, Biihnen und Stahl- stiitzen 5007 Brilliantblau Achtung: Handlauf
9005/schwarz
14 Kranbahnbalken 7032 grau
15 Maschinenhauskran einschl. Katze 2004 reinorange
16 Kranbahnschiene 7036

platingrau




Anstrich und Korrosionsschutz
Stand: Feb. 2022

» o
TADTWERKE .
> DUISBURG Anlage 2, Teil 1

Pos Bezeichnung RAL Farbton Farbe Bemerkungen

17 Geldnder Kranbahnbalken 5007 Brilliantblau Achtung: Handlauf
9005/schwarz

18 Unterflasche 1004/9005 gestreift gelb/schwarz

18a Kranhaken 3000 Feuerrot

. . nach Angabe o

19 Speisewasserbehalter SWDU (isoliert)

20 Olbehilterraum - Innenwinde 9002 Grauweil}

21 Olleitungen und Olbehilter 8001 Ockerbraun

22 Turbinengehiuse blau Sp.e2|alton Fa.
Wiemer

23 Generator blau Sp.e2|alton Fa.
Wiemer

24 H2-Leitungen gelb mit rotem Ring 1012/3000 gelb/rot

25 Luft-Leitungen gelb mit blauem Ring 1012/5007 gelb/blau

26 C02-Leitungen 1012 gelb

27 Generatorableitung 6032 signalgriin nach Angabe SWDU




STADTWERKE
DUISBURG

W

Anstrich und Korrosionsschutz

Anlage 2, Teil 1

Stand: Feb. 2022

Pos Bezeichnung RAL Farbton Farbe Bemerkungen
teilweise mit

28 Luftkanéle Anstrich nach Stahlblech verzinkt
Angabe SWDU

29 Decken 9002 grauweild

30 Wande (Mauerwerk unverputzt) 9002 grauweil

31 Betonstiitzen 7032 kieselgrau

32 Flachen Kondensatoren 6011 Resedagriin

33 Tragkonstruktion Kondensatoren 6011 Resedagriin

34 Speisepumpen 7031 Blaugrau

35 Hauptkondensatpumpen 7031 Blaugrau

36 ND-Vorwdrmer ohne Anstrich isoliert

37 HD-Vorwarmer ohne Anstrich isoliert

38 Olbehélter und Leitungen 8001 Ockerbraun




Anstrich und Korrosionsschutz

s STADTWERKE _ Stand: Feb. 2022
> DUISBURG Anlage 2, Teil 1
Pos Bezeichnung RAL Farbton Farbe Bemerkungen
39 Entwdsserungsbehalter ohne Anstrich isoliert
Schaltwarte und E-Rdume
Pos Bezeichnung RAL Farbton Farbe Bemerkungen
1 Wandfriestafeln und Wandverkleidung Siehe gesonderte
Festlegung
FERNWARME - EINRICHTUNGEN
1 Aggregate analog
Angaben BHKW Mitte 2
2 Rohrleitung
Innen Ohne Anstrich isoliert
AuRen Grundanstrich Isoliert



STADTWERKE
DUISBURG

W

Anstrich und Korrosionsschutz

Anlage 2, Teil 1

Stand: Feb. 2022

Pos Bezeichnung RAL Farbton Farbe Bemerkungen

WASSERAUFBEREITUNGS - ANLAGEN

1 Decken 9002 Grauweil}

2 Wande (nicht gefliester Teil) 9002 Grauweil

3 Na OH-Behilter 4001 Rotlila (violett) Lauge

4 HCI-Behalter 2000 Gelborange Saure

5 Saureleitungen 2000 Gelborange
entspr. Der

6 Laugenleitungen 4001 Rotlila (violett) Medienkennzeichnu
ng

7 saurefeste Fliesen ohne Anstrich

8 Treppenhaus Wande 9002 GrauweiR

9 Treppenlaufe

10 Dosier- u. Regenerationspumpen 7031 Blaugrau

11 Behilter und Filter teilw. gestr. nach isoliert

Angabe SWDU




STADTWERKE
DUISBURG

W

Anstrich und Korrosionsschutz

Anlage 2, Teil 1

Stand: Feb. 2022

Pos Bezeichnung RAL Farbton Farbe Bemerkungen
. - Handlauf
12 Geldnder 5007 Brilliantblau 9005/schwarz
13 Tiren und Tore innen 7016 Anthrazitgrau
14 Stahlzargen 7016 Anthrazitgrau
S nach Angabe
15 Regeneriereinrichtung SWDU
. nach Angabe
16 Betonstutzen SWDU
17 Rohrleitungen nach DIN 2403 nach Durchflussstoff
18 Schaltanlagen und Schranke 7032 kieselgrau




STADTWERKE
DUISBURG

W

Anstrich und Korrosionsschutz

Anlage 2, Teil 1

Stand: Feb. 2022

Farbkonzept Fassade / Architektur

Trapezblech Fassadenverkleidung
Liftungsgitter oberhalb des Sockels
Sockel

Laftungsgitter im Sockelbereich
Schornstein wie GroRschornsteine
Trafos

Tiren und Tore im Sockelbereich
Brandschutzwdnde Trafos

Tiren oberhalb des Sockelbereiches
Tiren im Innenbereich

Tiren und Tore zu den Schallhauben

Stahlkonstruktion innen

Alpinacolor Schiefer 6, bzw. RAL nach Wahl AG
Alpinacolor Schiefer 6, bzw. RAL nach Wahl AG

RAL 7016 anthrazitgrau
RAL 7016 anthrazitgrau

Alpinacolor Schiefer 6, bzw. RAL nach Wahl AG

RAL nach Wahl AG

Alpinacolor Schiefer 6, bzw. RAL nach Wahl AG

RAL nach Wahl AG

Alpinacolor Schiefer 6, bzw. RAL nach Wahl AG

RAL 7016 anthrazitgrau
RAL nach Wahl AG
RAL 5007 Brilliantblau
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