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Korrosionsschutz von Stahlbauten DIN
durch Beschichtungen und Uberziige 55 9-28

Ausfiihrung und Uberwachung der Korrosionsschutzarbeiten Teil 6

Protection of steel structures from corrosion by organic and metallic coatings; Teilweise Ersatz fiir DIN 55 928
execution and control of the corrosion protection works

DIN 55928 ,Korrosionsschutz von Stahibauten durch Beschichtungen und Uberziige* ist gegliedert in

Teil 1 Aligemeines

Teil 2%) Korrosionsschutzgerechte Gestaltung von Stahlbauten

Teil 3 Planung der Korrosionsschutzarbeiten

Teil 4 Vorbereitung und Priifung der Oberfldchen

Beiblatt 1 zu Teil 4 Photographische Vergleichsmuster

Teil 5%) Beschichtungsstoffe und Schutzsysteme **)

Teil 6 Ausfiihrung und Uberwachung der Korrosionsschutzarbeiten
Teil 7%) Technische Regeln fiir Kontrolifiachen

Beiblatt 1*) zu Teil 7 Technische Regein fiir Kontroliflichen; Gewéhrleistung fiir den Korrosionsschutz von Stahibauten
und Abnahme der Leistung

Teil 8*) Korrosionsschutz von tragenden diinnwandigen Bauteilen
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1 Geltungsbereich

Diese Norm gilt fiir die Ausfilhrung und Uberwachung von
Korrosionsschutzarbeiten an Stahlbauten im Sinne von i

DIN 55928 Teil 1 im Werk und auf der Baustelle. &':'SZ:::'"” undDurahitiniung der
Sie gilt nicht fiir Schmelztauchverfahren und Sonder- N 50984 o) Messung von Schichtdicken; Wirbel-
verfahren wie z.B. Galvanisieren, Phosphatieren, Chro- stromverfahren zur Messung &er Dicke
matieren, Coil Coating, Pulverbeschichten. von:aleidtrsch nichileitendan Sckich-

ten auf nichtferromagnetischem Grund-

DIN 50982 Teil 3 Messung von Schichtdicken; allge-
meine Arbeitsgrundlagen, Auswabhl

2 Mitgeitende Normen und Unterlagen metall
DIN 50981*) Messung von Schichtdicken; magne- DIN 50986 %) Messung von Schichtdicken; Keil-
tische Verfahren zur Messung der schnitt-Verfahren zur Messung der
Dicke von nicht ferromagnetischen Dicke bei Anstrichen und &@hnlichen
Schichten auf ferromagnetischem Schichten
Werkstoff DIN 53151 Priifung von Anstrichstoffen und dhn-
DIN 50982 Teil 1 Messung von Schichtdicken; allge- lichen Beschichtungsstoffen; Gitter-
meine Arbeitsgrundiagen, Begriffe schnittprifung von Anstrichen und
iiber Schichtdicke und Oberflachen- ahnlichen Beschichtungen
meBbereiche DIN 53225 Priifung von Anstrichstoffen; Probe-
DIN 50982 Teil 2 Messung von Schichtdicken; allge- nahme
meine Arbeitsgrundlagen, Ubersicht ————
und Zusammenstellung der gebrduch-  *) Z.Z. noch Entwurf

lichen MeBverfahren **) Hierzu wird zusétzlich noch ein Beiblatt vorbereitet.

Fortsetzung Seite 2 bis 4
Eréduterungen Seite 5 und 6

NormenausschuB Bauwesen (NABau) im DIN Deutsches Institut fiir Normung e. V.
NormenausschuB Anstrichstoffe und dhnliche Beschichtungsstoffe (FA) im DIN Document 5
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Seite 2 DIN 55928 Teil 6

DIN 55928 Tell 3  Korrosionsschutz von Stahlbauten
durch Beschichtungen und Uberziige;

Planung der Korrosionsschutzarbeiten

Korrosionsschutz von Stahibauten

durch Beschichtungen und Uberziige;

Vorbereitung und Priifung der Ober-

flichen

DIN 55928 Teil 5*) Korrosionsschutz von Stahibauten
durch Beschichtungen und Uberziige;
Beschichtungsstoffe und Schutz-
gsysteme

DVS-Merkblatt 2303 Zerstérungsfreies Messen der Dicke
von nichtferromagnetischen Schich-
ten auf ferromagnetischem Grund-
stoff 1)

DIN 55928 Teil 4

3 Voraussetzungen fiir die Ausfiihrung

3.1 Qualifikation der Ausfiihrenden,
Arbeitssicherheit

Firmen, die Korrosionsschutzarbeiten ausfilhren, missen

personell und technisch so ausgeriistet sein, daB sie die

Arbeiten fachgerecht und betriebssicher abwickein konnen.

Alle einschlédgigen Vorschriften iiber Arbeitssicherheit und
Umweltschutz sind zu beachten.

3.2 Forderungen an die Oberfliiche

Korrosionsschutz verlangt eine sachgeméBe, auf das je-
weilige Schutzsystem abgestimmte Vorbereitung der
Oberfldche. Die in DIN 55928 Teil 4 und in DIN 55928
Teil 5*) hierzu getroffenen Festlegungen sind daher bei
der Ausfiihrung von Korrosionsschutzarbeiten zu beachten.

3.3 Verarbeitungsbedingungen

Fiir die einwandfreie Ausfiihrung und fiir die Uberwachung
von Korrosionsschutzarbeiten sind sichere Zugénglichkeit
und gute Beleuchtung der Oberflaichen Voraussetzung.

Wihrend der Ausfiihrung der Korrosionsschutzarbeiten
diirfen keine vermeidbaren Einfliisse einwirken, die zu einer
Beeintriachtigung der Schutzwirkung fiihren. Mgliche MaB-
nahmen gegen unvermeidbare Einfliisse sind — soweit sie
nicht in der Planung beriicksichtigt werden konnten —
rechtzeitig mit dem Auftraggeber abzustimmen, z. B. Wet-
terschutz, Zeite, Beheizung, Beliiftung.

Sobald schddigende Einflisse wédhrend der Ausfiihrung
erkennbar werden, sind die Arbeiten einzustellen; die
frisch behandelte Fldche ist nach Mdoglichkeit zu schiit-
zen. Die Arbeiten diirfen erst fortgefiihrt werden, wenn
schédigende Einfliisse nicht mehr einwirken.

Auf feuchte Oberflachen (z.B. durch Regen, Nebel oder
Kondensfeuchtigkeit) diirfen Beschichtungsstoffe nicht
aufgebracht werden. Ausnahmen geiten nur fiir Beschich-
tungsstoffe, die fiir die Verarbeitung auf feuchten Flachen
oder unter Wasser entwickelt wurden.

Um die schédliche Einwirkung von Kondensfeuchtigkeit
sicher auszuschalten, muB die Temperatur der zu bearbei-
terden Oberfliche zweifelsfrei iiber dem Taupunkt der
umgebenden Luft liegen.

Anmerkung: Der Taupunkt I48t sich z.B. mit Hilfe des
Taupunkthygrometers oder dem Taupunktspiegel in Ver-
bindung mit einem Haftthermometer feststellen.

Die vom Hersteller fiir die Verarbeitung des Beschichtungs-
stoffes angegebene zuldssige niedrigste und hochste Tem-
peratur der Objektoberfiéche und der Luft ist zu beachten.
Die vom Hersteller des Beschichtungsstoffes anzugebende
Frist, innerhalb der weitere Beschichtungsstoffe aufgetra-
gen werden diirfen oder miissen, ist einzuhalten. Das gilt
auch fiir die Beanspruchung einzelner Schichten sowie des
gesamten Schutzsystems.

Full document details: DIN 55928-6:1978-11

Schéden, die wihrend der Ausfiihrung entstanden sind,
miissen behoben werden, erforderlichenfalls ist der Korro-
sionsschutz zu erneuern.

4 Beschichtungsstoffe;
Lieferung, Lagerung und Vorbereitung
4.1 Lieferung

Die Beschichtungsstoffe werden fiir die bei der Bestellung
anzugebenden Applikationsverfahren im allgemeinen so
eingestellt geliefert, daB sie optimal verarbeitbar sind.

4.2 Lagerung

Sofern die Lagerféhigkeit nicht mindestens 6 Monate be-
trdgt, hat der Hersteller die Lagerzeit anzugeben. Be-
schichtungsstoffe und Hilfsstoffe sind in geschlossenen
Rdumen zu lagemn. Sofern in den Herstellervorschriften
nichts anderes angegeben wird, sind Lagertemperaturen
zwischen + 5°C und + 30°C einzuhalten.

Insbesondere wasserhaltige Beschichtungsstoffe konnen
durch Gefrieren unbrauchbar werden.

Die Gebinde sind bis zur Verarbeitung geschlossen zu
halten.

4.3 Vorbereitung

Beschichtungsstoffe sind vor, und falls erforderlich, wéah-
rend der Verarbeitung mdglichst durch maschinelles, in
Ausnahmefillen durch manuelles Aufriihren und/oder
mehrfaches Umschitten zu homogenisieren. Durch den
Verarbeiter diirfen keine eigenméchtigen Veridnderungen,
z.B. durch Zusétze, vorgenommen werden. Erforderliche
Viskositdts-Nachstellungen z. B. infolge niedriger Verarbei-
tungstemperaturen oder gednderter Applikationsverfahren
bediirfen der Zustimmung des Auftraggebers. Sie miissen
nach Art und Menge des Verdiinnungsmittels oder anderer
Zusidtze nach Anweisung des Herstellers erfolgen. Bei
Applikationsverfahren, die einen Verdiinnungsmittelzusatz
erfordern, wie Druckluftspritzen, Tauchen, GieBen, Fluten
usw., sind die Angaben der Hersteller zu beachten.

5 Ausfiihrung
5.1 Aligemeines

Die Beschichtungsstoffe sind geméB Herstellervorschrift
zu verwenden und zu verarbeiten.

Jede Beschichtung darf nur aufgetragen werden, wenn die
zu beschichtende Oberfliche nach den Grundsétzen in
DIN 55928 Teil 4 vorbereitet ist.

Jede Schicht ist in mdglichst gleichméBiger Schichtdicke
aufzubringen. Die erste Schutzschicht soll bei visueller
Betrachtung die Rauheit der Stahloberfidche bedecken. Es
ist darauf zu achten, daB die Schichten nicht so dick auf-
getragen werden, daB sie ablaufen. Besonders sorgféltig
sind z.B. scharfe Kanten, Ecken, Niet- und Schrauben-
kopfe sowie alle schwer erreichbaren Teilflichen und unter
Umstédnden SchweiBnidhte zu behandeln. Ist ein zusatz-
licher Kantenschutz vereinbart worden, so ist ein speziell
hierfiir geeigneter Beschichtungsstoff (siehe DIN 55928
Teil 5*) zu verwenden. Dabei soll auf beiden Seiten die zu
schiitzende Kante etwa 25 mm iberdeckt werden.

Die Wah! des Applikationsverfahrens und der -geréte ist
abhéngig von der Art des Beschichtungsstoffes, der Ober-
fliche, Art und GréBe des Objektes und den Umweltbedin-
gungen (siehe DIN 55928 Teil 3). Das Applikationsverfahren
ist zu versinbaren.

Im folgenden werden nur die Verfahren behandelt, die im
Korrosionsschutz von Stahlbauten allgemeine Bedeutung
haben.

*) Z.Z. noch Entwurf

1) Zu beziehen beim Deutschen VerBYQIC S4B RTS
nik GmbH, Postfach 2775, 4 0 DBsseldorf
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