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1 Zweck und Anwendung

Wirksamkeit und Schutzdauer von Korrosionsschutz-
beschichtungen und -iberzigen (im folgenden kurz Be-
schichtungen und Uberziige genannt) auf Stahlbauten 1)
hangen unter anderem in entscheidendem MaRe von
einer sachgemaRen Vorbereitung der Oberflachen ab. In
dieser Norm werden die Verfahren zur Vorbereitung der
Oberflachen, deren Leistungsfahigkeit und Anwendungs-
gebiete aufgezeigt und Verfahren fiir eine einheitliche
Prifung der vorbereiteten Oberflachen angegeben.

Die schwedische Norm SIS 0559 00 ,,Rostgrade von
Stahloberflachen und Giiteklassen fiir die Vorbereitung
von Stahloberflachen fiir Rostschutzanstriche’ (Aus-
gabe 1967) liegt dieser Norm zugrunde 2).

Diese Norm gilt

a) fur die Vorbereitung und Prifung von unbeschichte-
ten, voriibergehend oder nur durch einzelne der vor-
gesehenen Schichten geschiitzten Oberflachen von
neuen Stahlbauten oder Bauwerksteilen im Rahmen
der Erstbeschichtung (einschlieBlich Walzstahlkon-
servierung);

b) fir die Vorbereitung und Prifung der Oberfiachen
von bereits bestehenden Stahlbauten zur Instand-
setzung oder Erneuerung einer Beschichtung;

c) fir die Vorbereitung der Oberflaichen von niedrig-
legiertem (wetterfestem) Baustahl, falls dieser be-
schichtet oder nur entzundert werden soll;

d) nach Vereinbarung sinngema mit den Abschnitten,
die das Strahlen und die Priifung der Reinheit und
Rauheit gestrahlter Oberflaichen betreffen, auch fiir
das Strahlen von anderen Metalloberflachen, z. B. im
GieRereibereich;

e) fur die Vorbereitung von Oberflaichen zum thermi-
schen Spritzen im Zusammenhang mit DIN 8567;

f) fir die Vorbereitung von Oberflichen zum Feuer-
verzinken im Zusammenhang mit DIN 50 975;

g) fir die Vorbereitung der Reibflachen von HV-Ver-
bindungen im Zusammenhang mit der DASt-Richt-
linie 010 ,,Anwendung hochfester Schrauben im Stahl-
bau’* (Januar 1974) 3);

h) fir die Anwendung im Schiffbau im Zusammenhang
mit den STG-Richtlinien , Korrosionsschutz fur
Schiffe und Wasserfahrzeuge, Teil 1 Schiff und Aus-
ristung’’ 4).

2 Allgemeines

Die Oberflachenvorbereitung soll eine der vorgesehenen
Beschichtung entsprechende Reinheit und Rauheit er-
reichen und eine gute Haftung der Beschichtung ermog-
lichen. Die Aufwendungen fir die Vorbereitung sollen
in einem angemessenen Verhaltnis zum Zweck und zur
Art der Beschichtung stehen.

1) Begriff siehe DIN 55 928 Teil 1

2) Ein Beiblatt mit photographischen Vergleichsmustern
fir die Rostgrade (Ausgangszustande) nach
SIS055900 und die Norm-Reinheitsgrade nach
Tabelle 1 wird vorbereitet. Siehe auch Erlauterungen.

3) Zu beziehen durch die Stahlbau-Verlags-GmbH,
Ebertplatz 1, 5000 Koln 1.

4) Zu beziehen durch Schiffbautechnische Gesellschaft
e.V., Neuer Wall 86, 2000 Hamburg 36.
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Firmen, die Oberflichenvorbereitungen ausfiihren, mis-
sen personell und technisch so ausgerustet sein, daR sie
die Arbeiten fachgerecht und betriebssicher abwickeln
konnen. Die Oberflachen missen zuganglich und aus-
reichend beleuchtet sein. Die einschlagigen Unfallver-
hutungsvorschriften und Sicherheitsbestimmungen sind
zu beachten.

Alle Oberflachenvorbereitungen sind fachkundig zu
uberwachen und zu priifen. Jede nachfolgende Beschich-
tung darf nur dann aufgetragen werden, wenn die zu
beschichtende Oberflache nach den Grundsatzen dieser
Norm vorbereitet ist.

3 Ausgangszustand
der vorzubereitenden Oberflichen

Der Ausgangszustand der vorzubereitenden Oberflachen,
der unter anderem die Auswahl und Durchfiihrung der
VorbereitungsmaBnahmen sowie das in Frage kommende
Vergleichsmuster bestimmt, soll bekannt sein. Hierfiir
sind die Angaben nach den Abschnitten 3.1 und 3.2
besonders wichtig.

3.1 bei unbeschichteten Oberflichen

a) Stahlsorte; Sonderbehandlungen oder -verfahren, die
sich auf die Vorbereitung auswirken, z. B. Anwendung
von Kaltwalz- oder Tiefziehverfahren (siehe auch Ab-

schnitt 4.2);

b) Rostgrad entsprechend SIS 05 59 00 2)

A Stahloberflache mit festhaftendem Zunder bedeckt
und in der Hauptsache frei von Rost.

B Stahloberflache mit beginnender Zunderabblitte-
rung und beginnendem Rostangriff.

C Stahloberflache, von der der Zunder weggerostet
ist oder sich abschaben |aBt, die aber nur wenige,
fur das Auge sichtbare Rostnarben aufweist.

D Stahloberflache, von der der Zunder weggerostet
ist und die zahlreiche fiir das Auge sichtbare Rost-
narben aufweist.

Andere Oberflachenzustande sind durch erganzende

Angaben zu beschreiben (z. B. ,,D mit Schichtrost”).

3.2 bei beschichteten Oberflichen

a) Artder Beschichtung (z. B. Bindemittel- und Pigment-
art, Metalliiberzug), ungefahre Schichtdicke und Zeit-
punkt der Ausfihrung;

b) Rostgrad nach DIN 53 210; gegebenenfalls erganzende
Hinweise Giber Unterrostung;

c) Blasengrad nach DIN 53 209;

d) Erganzende Hinweise, z. B. iiber Haftung, Rifbildung,
chemische und andere Verunreinigungen sowie
sonstige wesentliche Erscheinungen.

Anmerkung: Die Prifung der Vertraglichkeit der

vorgesehenen Beschichtung mit bereits vorhandenen

Beschichtungen oder verbleibenden Resten alter Be-

schichtungen gehdrt zur Planung des Korrosionsschutzes

(Folgeteil in Vorbereitung).

4 Reinheit der Oberflachen
4.1 Reinheitsanforderungen und Reinheitsgrade

Verunreinigungen wie z.B. Schmutz, Ol, welche die
Haftung oder die Wirksamkeit der vorgesehenen Be-
schichtung oder des Uberzuges befD@@uifaents

zu entfernen. Arteigene Scnilliton (meﬁf’%éfﬂ?g Hub
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artfremde Schichten (z. B. vorhandene Beschichtungen)
sind bis zum vereinbarten Reinheitsgrad zu beseitigen.
Arteigene und artfremde Verunreinigungen/Schichten
konnen, soweit es Art, Grad und Dicke zulassen, in
einem Arbeitsgang entfernt werden.
Welcher Reinheitsgrad zu fordern ist, hangt ab von:
— dem gewahlten Korrosionsschutzsystem,
— den zu erwartenden Korrosionsbeanspruchungen,
— dem Ausgangszustand der vorzubereitenden Ober-
flache,
— dem moglichen Entrostungsverfahren,
— wirtschaftlichen Erwagungen.
In der Regel sollen die Norm-Reinheitsgrade nach Ta-
belle 1 zugrundegelegt werden. Abweichende Reinheits-
grade konnen anhand von Vergleichsmustern oder Ver-
gleichsflaichen am Objekt vereinbart werden. Vergleichs-
flaichen sind wirksam gegen Veranderung, z.B. durch
Verpacken mit Kunststoff-Folie oder Abdecken zu
schiitzen oder zu photographieren. Der hochste Norm-
Reinheitsgrad Sa 3 ist nur mit hohem Aufwand und, vor
allem auf Baustellen, nur unter besonderen Vorausset-
zungen zu erreichen und zu halten (z. B. trockene und
saubere Luft). Er solite deshalb nur dann gefordert wer-
den, wenn es der Ausgangszustand der Oberflache (z. B.
starke Verunreinigung durch korrosionsfordernde Sub-
stanzen), die vorgesehene Beschichtung und die zu er-
wartende Beanspruchung verlangen und wenn der Ein-
fluB ungiinstiger Umweltbedingungen wéhrend des
Strahlens ausgeschaltet wird (siehe Abschnitt 4.4). In
bestimmten Fallen kénnen auch andere Gesichtspunkte,
z. B. iibermiaRig hoher Nebenkostenanteil bei Instand-
haltung, den hdchsten Reinheitsgrad rechtfertigen.
Erneut verunreinigte oder wieder angerostete Ober-
flachen miissen nochmals so vorbereitet werden, dal}
der vereinbarte Reinheitsgrad vor dem Aufbringen der
Beschichtung vorhanden ist.
Anmerkung: Das Entfernen wvon Schweils-
spritzern, Schweif3- oder Brennschlacken, Spanen, Nach-
schieifen von Walzfehlern (Doppelungen), Entgraten und
&hnliches sind Nacharbeiten im Rahmen der Stahlbau-
ausfihrung (siehe DIN 1000) oder SondermaBnahmen
und nicht Gegenstand dieser Norm.

4.2 Entfernen artfremder

Verunreinigungen/Schichten
Dazu gehért unter anderem das Entfernen von:
Schmutz, Staub, RuB, Asche, Beton, Kohle, Schiacke,
Sand, Feuchtigkeit, Wasser, Sauren, Laugen, Seife,
Salzen, Inkrustationen, Bewuchs, FluBmitteln, oligen
und fettigen Verunreinigungen, losen, unterrosteten oder
als Haftflache unbrauchbaren alten Beschichtungen und
Verkittungen, Korrosionsprodukten metallischer Uber-
ziige.
Reinigungsverfahren und Anwendungsbereiche siehe
Tabelle 2. Das am besten fiir die vorliegende Aufgabe
geeignete Reinigungsverfahren ist aus Tabelle 2 auszu-
wahlen.
Bei Kaltprofilen oder -bandern sind verfahrensbedingt
die Oberflachen meistens sehr glatt und durch schwer ent-
fernbare Schmierstoffriickstinde verunreinigt. Hier ist
gegebenenfalls ein Aufrauhen und stets ein besonders
intensives Reinigen, z. B. durch Strahlen, erforderlich.
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4.3 Entfernen arteigener Schichten: Entzundern,
Entrosten
Wenn die Gefahr von Unterrostungen, Abplatzungen
durch Temperaturspannungen (einschlieBlich der Be-
schichtung) und LochfraB durch elektrochemische
Wirkung des Zunders (Walzhaut, Glihhaut) sicher aus-
geschaltet werden soll, sind Reinheitsgrade anzuwenden,
bei denen Zunder mdglichst weitgehend entfernt wird.
Abwittern ist kein geeignetes Verfahren (lange Dauer, zu
starke Verrostung zunderfreier Zonen, Rostnarben, Befall
mit Korrosionsstimulatoren).
Entfernen festhaftenden Zunders ist nur moglich durch
die folgenden Entrostungsverfahren:

Strahlen (siehe Abschnitt 4.3.1.3),

Flammstrahlen (siehe Abschnitt 4.3.2),

Beizen (siehe Abschnitt 4.3.3),

Maschinelles Schieifen (siehe Abschnitt 4.3.1.2)
Anlauffarben (diinnste Oxidschichten, nicht verwechseln
mit Zunderschichten) brauchen, sofern nicht anders ver-
einbart, nicht entfernt zu werden.

Entrosten umfallt das Reinigen der Oberflache von

Korrosionsprodukten des Stahls. Es werden verschie-

dene Entrostungsverfahren angewendet. Mit jedemn dieser

Verfahren lassen sich nur spezifische Oberflachenzustande

erzeugen und bestimmte Reinheitsgrade erreichen (siehe

Abschnitte 4.3.1 bis 4.3.3 und Tabelle 1). Dementspre-

chend ist das Aussehen der vorbereiteten Oberflache

nicht nur vom Reinheitsgrad, sondern auch vom Ent-

rostungsverfahren abhangig.

Welches Verfahren angewendet werden soll, hangt ab

von:

— der Ausfiihrungsmaoglichkeit (z. B. Betriebssicherheit},

— dem Ausgangszustand der vorzubereitenden Ober-
flache,

— dem geforderten Reinheitsgrad,

— wirtschaftlichen Erwagungen.

4.3.1 Mechanische Entrostungsverfahren

4.3.1.1 Handentrostung

Norm-Reinheitsgrade St 2, 5t 3 nach Tabelle 1.
Ausfiihrung von Hand, z. B. mit Drahtbiirste, Spachtel,

Schwedenschaber, Rostklopfhammer u. d. Die Bauwerks-
teile diirfen dabei nicht beschidigt oder verformt werden.

Nachreinigung
Abfegen oder Abbiirsten, besser Abblasen mit trockener
oifreier Druckluft oder Absaugen.

4.3.1.2 Maschinelle Entrostung
Norm-Reinheitsgrade St 2, St 3 nach Tabelle 1.

Entfernen festhaftenden Zunders ist nur mit erheblichem
Aufwand durch maschinelles Schleifen zu erreichen.

Ausfiihrung und Anwendung

Ausfiihrung mit maschinell angetriebenen Entrostungs-
werkzeugen, wie rotierenden Drahtbiirsten, Schlag-
kolben- oder Schlaglamellengeridten, Nadelpistolen,
Schleifscheiben o. a. Oberflichenbereiche, die mit solchen
Geriten nicht erreicht werden kdnnen, missen erganzend
von Hand entrostet werden, Die Bauwerksteile diirfen
nicht verformt, Oberflachenverletzu , wie sie beson-
ders bei Schlagwerkzeugen a-;ftreaea@umems
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