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Korrosionsschutz von Stahlbauten durch
thermisches Spritzen von Zink und Aluminium
Allgemeine Grundsatze

DIN
8565

Anti-rust of steel-framed structures by thermal spraying of zinc and aluminium;

general specifications

Anticorrosif pour constructions métalliques par projection thermique a zinc et a aluminium;

principes généraux

Diese Norm wurde in Zusammenarbeit mit dem Deutschen Verband fiir SchweiBtechnik (DVS) erarbeitet.

1 Geltungsbereich und Zweck

Diese Norm gilt fiir den Korrosionsschutz von Stahlbau-
ten durch thermisches Spritzen von Zink und Aluminium
sowohl fir den Neubau als auch fiir Ausbesserungs-
arbeiten. Bei Neubauten wird zweckmaBigerweise vor
der Montage entweder im Herstellerwerk oder auf der
Baustelle gestrahlt und gespritzt.

Stahlbauten im Sinne dieser Norm sind Konstruktionen,
die einer Festigkeitsberechnung oder einer bauaufsicht-
lichen Zulassung bediirfent). Die Stahlbauwerke sollen
vor dem Rosten in der Atmosphére, im Wasser oder im
Boden geschiitzt werden.

Diese Norm enthalt allgemeine Grundsitze, wie Stahl-
bauten und Stahlbauteile durch thermisch gespritzte
Schichten einen hochwertigen Korrosionsschutz bei
gleichzeitig guten mechanischen Eigenschaften der Spritz-
schicht erhalten. Es werden darin Voraussetzungen ge-
nannt, die fir eine erfolgreiche Anwendung des thermi-
schen Spritzens zu beachten sind und Anweisungen fir
die fachlich richtige Ausfiihrung gegeben.

2 Voraussetzungen

Voraussetzungen fiir einen dauerhaften Korrosionsschutz
sind das grundliche Vorbereiten der zu schiitzenden Ober-
flachen, das moglichst sofort anschlieBende?) und fach-
kundig ausgefiihrte thermische Spritzen und eine genii-
gende Dicke der Spritzschicht.

Thermisch gespritzte Schichten sollen bei atmosphi-
rischer Beanspruchung mit geeigneten zuséatzlichen
Beschichtungen, z.B. mit Anstrichstoffen, versehen wer-
den; im Wasser und im Boden sind geeignete zuséatzliche
Beschichtungen stets erforderlich.

Waihrend der Arbeiten miissen alle zu schiitzenden Ober-
flachen trocken sein. Bei ungiinstiger Witterung ist dies
durch geeignete MaBnahmen sicherzustellen.

Nur solche Bauten konnen wirksam geschiitzt werden,
bei denen alle zu schutzenden Oberflachen fiir das Vor-
bereiten und Spritzen gut zuganglich sind. Scharfe
Kanten und Spalte sind zu vermeiden. Stahlbauten aus
Vollwandtragern, Rohren und Bauteilen mit anderen Hohi-
querschnitten eignen sich fiir das thermische Spritzen
besonders gut. SchweiBkonstruktionen sind infolge ihrer
ebenen Oberflachen Niet- und Schraubenkonstruktionen
vorzuziehen. Dem EinfluBbereich moglicher Kontakt-
korrosionen ist durch geeignete MaBnahmen zu begegnen,
die mit dem Besteller vereinbart werden.

3 Durchfiihrung der Arbeiten
3.1 Aligemeines

Die Vorbereitungs- und Spritzarbeiten sollen nur von
fachkundigen Betrieben ausgefiuhrt werden3).

Bei allen Arbeiten sind die jeweils giiltigen Fassungen
der Unfallverhitungsvorschriften zu beachten4) 5).

3.2 Vorbereitung der Oberflachen

Die Oberflaichen sind durch Strahlen nach DIN 8567
vorzubereiten, um eine ausreichende Reinheit und Rau-
heit herzustellen.

SchweiBspritzer, SchweiBtropfen und SchweiBperlen sind
von Werkstiicken und Schweinahten zu entfernen,
SchweiBniahte sind besonders sorgfiltig zu strahlen.

3.3 Thermisches Spritzen

Der Zustand der durch die Vorbereitung erreichten,
technisch reinen Bindeflache soll sich bis zum Auftragen
der Spritzschicht nicht verdandert haben.

Stahlbauten werden je nach GroBe im ganzen oder in
Teilen gespritzt. Reibflaichen hochfester Schraubenverbin-
dungen und Freiflachen sind auszusparen. Diese Montage-
stoBe und gegebenenfalls auch Fehlstellen oder Bescha-
digungen in der vorher aufgetragenen Spritzschicht sind

1) Siehe auch DIN 55 928 Teil 1

?) Die zulassige Unterbrechung richtet sich nach der
vorliegenden Werkstoffkombination sowie nach den
gegebenen Einflissen auf die vorbereitete Oberflache,
z. B. Feuchtigkeit, Staub, Dampfe; vergleiche auch
DVS-Merkblatt 2301 ,Richtlinien fiur das thermische
Spritzen von metallischen und nicht metallischen Werk-
stoffen®.

3) Beziglich Ausbildung von Metallspritzern siehe
DVS-Merkblatter 2306 Blatt 1 bis Blatt 5
4) Siehe hierzu Merkblatt DVS 2307 Blatt1 ,Arbeits-

schutz beim thermischen Spritzen, Vorbereitung der
Oberflachen" und Blatt 2 ,Arbeitsschutz beim Flamm-
spritzen*“.

5) Unfallverhitungsvorschrift VBG 15 ~SchweiBen,
Schneiden und verwandte Arbeitsverfahren”, Haupt-
verband der gewerblichen Berufsgenossenschaften,
Zentralstelle fiir Unfallverhitung, ReuterstraBe 157-169,
Bonn.

Fortsetzung Seite 2 und 3
Erlauterungen Seite 4
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dann an fertigen Stahlbauten zu strahlen und zu spritzen,
notfalls durch geeignete Anstriche auszubessern. Die
bereits vorhandenen Spritzschichten diirfen dabei nicht
beschadigt werden.

Die Spritzschichten missen feinkdrnig und im Aufbau
gleichmaBig sein.

3.4 Auswahl der Spritzzusatze und der Schicht-
dicken

3.4.1 Spritzzusitze

Bevorzugt anzuwenden sind

bei Stadt-

und Landatmosphare: Zink

bei Industrieatmosphare: Reinaluminium oder Zink

bei Meeresatmosphare: Reinaluminium,

Al-Legierungen (AlMg3,
AlMg5), Zink

unter Wasser und im Boden: Spritzzusatz, der fir den
jeweiligen Fall, unter

Beriicksichtigung ortlicher
Erfahrungen und besonders
durchzufuhrender Wasser-
und Korrosionsunter-
suchungen geeignet ist.
bei Warmebeanspruchung:  Zink, in trockener Atmo-
sphéare nicht {iber 200 °C,
in waBrigen Medien nicht
iiber 60 °C.
Aluminium, im Regelfall
bis 450°C, in besonderen
Anwendungsfallen auch
hoher
Der jeweils fiir das Flammspritzen und fir das Lichtbogen-
spritzen geeignete Spritzzusatz ist aus DIN 8566 Teil 1
bzw. aus DIN 8566 Teil 2 zu entnehmen.

3.4.2 Dicke der Spritzschicht

Bei zusatzlichen Beschichtungen (siehe auch Abschnitt 5)
hat sich bei atmospharischer Beanspruchung, unter
Wasser und im Boden eine Spritzschichtdicke von

100 um bei Zink und von

120 pm bei Aluminium

bewahrt.

Werden bei atmospharischer Beanspruchung gelegentlich
Spritzschichten ohne zusatzliche Beschichtungen einge-
setzt, so ist die Spritzschichtdicke entsprechend zu er-
hohen.

Die Dicke der Spritzschicht darf den in der Leistungs-
beschreibung vorgeschriebenen Sollwert hochstens an
10 % der MeBstellen unterschreiten, und zwar um hoch-
stens 10 %.

4 Priifen der Spritzschicht
4.1 Optische Beurteilung

Fiur die auBere Beurteilung der entsprechenden Fein-
kérnigkeit gibt der Vergleich mit Glaspapier (Schieif-
papier) der Kérnung 100 bis 200 (nach DIN 69 100 Teil 1
(Vornorm)) einen ausreichenden Anhaltspunkt.

Zur Kontrolle kann ein Schliffbild gefertigt werden.

4.2 Messen der Schichtdicke®)

Fir das Messen der Schichtdicke an Stahlbauten oder
Fertigteilen sind zweckmaBigerweise SchichtdickenmeB-
gerate fur zerstorungsfreie Prufung zu verwenden.

Bei der Anwendung der Verfahren und der Beurteilung
der Ergebnisse sind Fachkenntnisse vorauszusetzen.

Auf den unvermeidlichen Fehlerbereich zerstorungs-
freier MeBverfahren, der durch unterschiedliche Ober-
flachenrauheit noch vergroBert wird, wird hingewiesen.

4.3 Priifen der Haftfestigkeit

Die Prifung der Haftfestigkeit ist zu vereinbaren. Zum
Ermitteln der Haft-Zugfestigkeit der Spritzschichten bei
Zugbeanspruchung senkrecht zur Haftflaiche an beson-
deren Prifkorpern kann DIN 50 160 zugrunde gelegt
werden.

Zum Ermittein der Haft-Scherfestigkeit der Spritzschichten
bei Scherbeanspruchung in der Haftflache an besonderen
Priifkdrpern dient DIN 50 161.

Als zerstorendes Prufverfahren ist in DIN 50 952 die
Ermittlung der Schichtdicke durch chemisches Abldsen
des Uberzuges genormt. Soll die Schichtdicke mikro-
skopisch im Querschliff gemessen werden, so kann in
Anlehnung an DIN 50 950 gearbeitet werden.

AuBerdem gibt es eine Reihe von zerstérenden techno-
logischen Priifverfahren zur Anwendung an Stahlbauten,
die jedoch keine exakten Werte liefern und deren Anwen-
dung Erfahrung voraussetzt?).

5 Zusatzliches Beschichten der Spritz-
schichten

Zusatzliche Beschichtungen sollen moglichst unmittelbar
nach dem thermischen Spritzen aufgebracht werden.
Eventuelle Korrosionsprodukte und sonstige Verunreini-
gungen sind vor dem Beschichten zu entfernen.

Beschichtungen missen porenfiillend, dichtend, quellfest
sein und gut haften. Sie miissen sich mit der Spritzschicht
vertragen und Rauheitsspitzen der Spritzschicht aus-
reichend liberdecken.

Durch rechtzeitiges Erneuern der Beschichtungen werden
der Aufbau und ein Unterrosten der Spritzschicht stark
gehemmt. Es ist fir das erneute Beschichten nur ein
grindliches Reinigen, z.B. Entfernen der Korrosions-
produkte, loser Beschichtungsteile und sonstiger Verun-
reinigungen, erforderlich.

6) Einzelheiten siehe
DIN 50981 Messung von Schichtdicken; Magnetische
Verfahren zur Messung der Dicken von nichtferroma-
gnetischen Schichten auf ferromagnetischem Werk-
stoff (z. Z. noch Entwurf)
DIN 50982 Teil 1 Messung von Schichtdicken; Alige-
meine Arbeitsgrundlagen, Begriffe liber Schichtdicke
und OberflaichenmeBbereiche (z. Z. noch Entwurf)
DIN 50 982 Teil 2 Messung von Schichtdicken; Allge-
meine Arbeitsgrundlagen, Ubersicht und Zusammen-
stellung der gebrauchlichen MeBverfahren (z. Z. noch
Entwurf)
DIN 50 982 Teil 3 Messung von Schichtdicken; Alige-
meine Arbeitsgrundlagen, Auswah! der Verfahren und
Durchfiihrung der Messung (z. Z. noch Entwurf)
DIN 50 983 Messung von Schichtdicken; Zerstorungs-
freie Messung der Dicke von Schichten nach dem Beta-
rickstreu-Verfahren (z. Z. noch Entwurf)

7) Einzelheiten siehe DVS-Merkblatt 2304 ,Priifung der
Haftfahigkeit von thermisch aufgebrachten Spritz-
schichten mit Hilfe zerstorender Verfahren*.
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