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DEUTSCHE NORM Juli 1994
Korrosionsschutz von Stahlbauten

: LoaLe I
durch Beschichtungen und Uberzlge
Teil 8: Korrosionsschutz von tragenden dinnwandigen Bauteilen 55928-8

()
Z

ICS 77.060: 91.080.10 Ersatz flr Ausgabe 1980-03
Deskriptoren: Stahlbauten, Korrosionsschutz, Stahlbauteil '

Protection of steel structures from corrosion by organic and metallic
coatings — Part 8: Protection of supporting thin-walled building com-
ponents from corrosion

Protection des construction en acier conire la corrosion par application
des couches organiques et revétements metalliques — Partie 8: Protec-
tion contre la corrosion des élements de construction a parois minces et
supportants

Zu den Normen der Reihe DIN 55928 ,Korrosionsschutz von Stahlbauten durch
Beschichtungen und Uberziige* gehéren:

DIN 55 928 Teil 1 Allgemeines, Begriffe, Korrosionsbelastungen
DIN 55 928 Teil 2 Korrosionsschutzgerechte Gestaltung

DIN 55928 Teil 3 Planung der Korrosionsschutzarbeiten

DIN 55 928 Teil 4 Vorbereitung und Priifung der Oberfléchen

Beiblatt 1 zu
DIN 55 928 Teil 4 Photographische Vergleichsmuster

Beiblatt 1 A1 zu }
DIN 55 928 Teil 4 Anderung 1 zu Beiblatt 1 zu DIN 55 928 Teil 4

Beiblatt 2 zu Photographische Beispiele fliir maschinelles Schleifen auf Teil-
DIN 55 928 Teil 4 bereichen (Norm-Reinheitsgrad PMa)

Beiblatt 2 A1 zu .
DIN 55 928 Teil 4 Anderung 1 zu Beiblatt 2 zu DIN 55 928 Teil 4

DIN 55 928 Teil 5 Beschichtungsstoffe und Schutzsysteme

DIN 55 928 Teil 6 Ausfiihrung und Uberwachung der Korrosionsschutzarbeiten
DIN 55 928 Teil 7 Technische Regeln flir Kontrollflachen

DIN 55928 Teil 8 Korrosionsschutz von tragenden dinnwandigen Bauteilen

DIN 55 928 Teil 9 Beschichtungsstoffe; Zusammensetzung von Bindemitteln und
Pigmenten
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1 Anwendungsbereich

(1) Diese Norm gilt fur den Korrosionsschutz tragender
dinnwandiger Stahlbauteile, deren Dicke (Nennblech-
dicke) bis 3 mm betragt und die atmosphérischer Korro-
sionsbelastung unterliegen.

(2) Wegen der Dunnwandigkeit ist bei diesen Bauteilen
der Korrosionsschutz fir die Dauerhaftigkeit der Standsi-
cherheit von besonderer Bedeutung.

ANMERKUNG: In der Regel wird in den techni-
schen Baubestimmungen und anderen Unterlagen
fur die Anwendung von dinnwandigen Bauteilen
auf die Mitgeltung dieser Norm hingewiesen.

(3) Die Bauteile werden aus bandverzinktem oder band-
legierverzinktem (siehe Erlauterungen) Stahlblech mit
zusétzlicher Bandbeschichtung') hergestellt (siehe
Tabelle 3).

Als Kurzzeichen fiir Bandverzinkung + Bandbeschichtung
wird BB verwendet.

(4) Das Stiickbeschichien tragender diinnwandiger Bau-
teile ist nicht die Regel?).

Im Anwendungsbereich dieser Norm wird nur werksmaBi-
ges Stlickbeschichten von profilierten Blechen ohne oder
mit Warmetrocknung berlcksichtigt (siche Tabelle 4).

Als Kurzzeichen fiir Bandverzinkung + Stlickbeschich-
tung wird BS verwendet.

(5) Nicht werksméaBiges Stuckbeschichten von bandver-
zinkten oder bandlegierverzinkien Bauteilen ist nicht
Gegenstand dieser Norm. Hierflr gelten DIN 55 928 Teil 1
bis Teil 7 und Teil 9.

(6) Fir die Instandsetzung von Montageschaden an
Beschichtungen gelten sinngemas die gleichen Anforde-
rungen wie flr die Erstausfihrung der Stiickbeschich-
tung, jedoch sind zusétzlich die Bedingungen des Aus-
fihrungsortes zu beachten (Oberflichenvorbereitung,
Trocknungsbedingungen)3).

) Im internationalen Sprachgebrauch ,Coil coating®. Aus-
nahmen flr den Einsatz unbeschichteter Bleche siehe
Tabelle 3.

2) Es kann zweckmaBig sein, die Grundbeschichtung als
Bandbeschichtung aufzubringen.

%) Siehe auch DVV-Schrift ,Bandbeschichtetes Flach-
zeug fur den BauauBeneinsatz“, EKS-Empfehlungen
~Dunnwandige kaltgeformte Stahlbleche im Hochbau*,
IFBS-INFO ,Richtlinie fiir die Montage von Stahlprofil-
tafeln fir Dach-, Wand- und Deckenkonstruktionen®,
Abschnitt 10, und Erlauterungen.
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Spatere Instandhaltungen sind so zeitig auszufiihren, daB
die Korrosionsschutzwirkung des Uberzuges noch voll
wirksam ist. Beschadigungen des Uberzuges sind durch
Beschichtungen auszubessern.

(7) Bei sehr starker Korrosionsbelastung und langer
Schutzdauer und bei Sonderbelastungen sind die Korro-
sionsschutzklassen dieser Norm nicht anwendbar. Bei
diesen Belastungen und Bedingungen sind die erforder-
lichen MaBnahmen jeweils im Einzelfall festzulegen.

2 Begriffe
21 Beschichtung

Beschichtung ist der Oberbegriff flir eine oder mehrere in
sich zusammenhéngende, aus Beschichtungsstoffen her-
gestellte Schicht(en) auf einem Untergrund. Siehe auch
DIN 55 945,

ANMERKUNG: Im Sinne dieser Norm gelten
abweichend von DIN 55945 als Beschichtungen
auch Folien, die durch Kieben oder durch Heif3-
kaschieren aufgebracht werden.

(aus: DIN 55 928 Teil 1/05.91)

2.2 Beschichtungseinheit

Beschichtungseinheit ist eine unter identischen Bedin-
gungen und mit identischem Beschichtungssystem her-
gestellte Einheit.

2.3 Beschichtungsstoff

Beschichtungsstoff ist der Oberbegriff fiir fliissige bis
pastenférmige oder auch pulverférmige Stoffe, die aus
Bindemitteln sowie gegebenenfalls zusétzlich aus Pig-
menten und anderen Farbmittein, Fiilistoffen, Losemitteln
und sonstigen Zusédtzen bestehen (aus: DIN 55945/
12.88).

2.4 Erstpriifung

Erstprifung im Sinne dieser Norm ist die durch eine Prif-
stelle durchzuflihrende Priifung auf Eignung der in dem
angewendeten Fertigungsverfahren beschichteten Bleche
oder Bauteile.

ANMERKUNG: Der Begriff Erstpriifung® ist in
DIN 18 200 umfassender definiert und wird hier
eingeschrénkt.

2.5 Korrosionsbelastung

Korrosionsbelastung im Sinne dieser Norm ist die
Gesamtheit der bei der Korrosion von Werkstoffen vorlie-
genden korrosionsférdernden Einflisse. Weitergehende
Angaben siehe DIN 50900 Teil 3 (aus: DIN 55 928 Teil 1/
05.91).

2.6 Korrosionsschutzsystem

Korrosionsschutzsystem ist ein System aus aufeinander
abgestimmten, vor Korrosion schiitzenden Schichten,
z.B. Grundbeschichtungen mit Deckbeschichtungen oder
aus Metalliiberziigen, gegebenenfalls mit zusétzlichen
Beschichtungen (Duplex-System) (aus: DIN 55 928 Teil 1/
05.91).

2.7 Schutzdauer

Schutzdauer im Sinne dieser Norm ist die Zeitspanne,
innerhalb der ein Korrosionsschutzsystem seine Schutz-
funktion erfiillt (aus DIN 55 928 Teil 1/05.91).
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2.8 Solischichtdicke

Sollschichtdicke ist diejenige Schichidicke, welche die
jeweiligen Einzelschichten oder das Beschichtungs-
system aufweisen sollen, um bei der zu erwartenden
Belastung einen technisch ausreichenden und wirtschaft-
lich guinstigen Korrosionsschutz zu erzielen. Die Soll-
schichtdicke gilt als erreicht, wenn hdchstens 5% der
MeBwerte den Sollwert um hdchstens 20% unterschrei-
ten. Weitere Einzelheiten siehe DIN 55928 Teil 5/05.91,
Abschnitt 5.3.

2.9 Sonderbelastung

Sonderbelastungen im Sinne dieser Norm sind solche
Belastungen, die die Korrosion erheblich verstarken und/
oder an das Korrosionsschutzsystem erhéhte Anforde-
rungen stelien. Weitere Einzelheiten siehe DIN 55928
Teil 1/05.91, Abschnitt 4.

210 Oberzug

Uberzug im Sinne dieser Norm ist der Sammelbegriff fiir
eine oder mehrere Schichten aus Metallen auf einem
Stahluntergrund. Siehe auch DIN 50 902 (aus: DIN 55 928
Teil 1/05.91).

211 Zugénglichkeit

Zugéanglichkeit bedeutet, daB alle Stahlbauteile ohne
wesentliche bauliche Veranderungen erreichbar sind,
damit die Schutzsysteme gepriift und instandgesetzt
werden konnen (sieche DIN 55928 Teil 2). Wesentliche
bauliche Verénderungen sind Arbeiten, die (iber MaBnah-
men, die im Rahmen einer Uublichen sachkundigen
Inspektion erforderlich sind, hinausgehen.

3 Korrosionsbelastung
und Korrosionsschutzklassen

(1) Die Norm legt Korrosionsschuizklassen fest, die auf
die atmosphérische Korrosionsbelastung, die Schutz-
dauer und die Zuganglichkeit der Bauteile abgestimmt
sind (siehe Tabelle 2). Den Korrosionsschutzklassen wer-
den jeweils Korrosionsschutzsysteme zugeordnet (siehe
Tabellen 3 und 4). Bei Sonderbelastungen siehe Ab-
schnitt 1, Absatz (7), und den folgenden Absatz (4).

(2) Die Korrosionsschutzklasse und das Schutzsystem
sind Bestandteil des Standsicherheitsnachweises und in
den zur Erlangung der Baugenehmigung einzureichen-
den Bauvorlagen anzugeben. Das Schutzsystem ist mit
seiner Norm-Bezeichnung (siehe Abschnitt 4.3) anzuge-
ben.

(3) Die Korrosionsbelastung von Stahlbauten im Inneren
von Gebéduden, zu denen die AuBenluft keinen direkten
Zugang hat, ist, solange die relative Luftfeuchte unter
60 % bleibt und keine Sonderbelastung einwirkt, als unbe-
deutend einzustufen und daher der Korrosionsschutz-
klasse I zuzuordnen (siehe auch DIN 55 928 Teil 5/05.91,
Abschnitt 5.4.2).

(4) Aufgrund betrieblicher Belastungen und/oder ungln-
stiger konstruktiver Gestaltung kann auch auf Bauteile im
Inneren von Gebduden eine erhebliche Korrosionsbela-
stung einwirken, die als Sonderbelastung bei der Wahl
der erforderlichen Korrosionsschutzklasse zu berticksich-
tigen ist.

(5) Bereiche von Warmebriicken, an denen sich Kon-
denswasser bilden kann, sind der Korrosionsschutz-
klasse III zuzuordnen.
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4 Korrosionsschutzsysteme
41 Aligemeines

(1) In den Tabellen 3 und 4 sind Beispiele fiir Korrosions-
schutzsysteme in Zuordnung zu den Korrosionsschutz-
klassen aufgefiihrt, deren Brauchbarkeit als nachgewie-
sen angesehen wird. Die Reihenfolge der Schutzsysteme
bedeutet keine Rangordnung. Andere Schutzsysteme
sind bei nachgewiesener Eignung mdglich.

(2) Die grundsétzliche Eignung der Beschichtungsstoffe
im Korrosionsschutzsystem ist vom Beschichtungsstoff-
hersteller nachzuweisen (siehe Abschnitt 42.2 Absatz (1)).
Die bei der Eignungsprifung festgestellten Ergebnisse
mussen dokumentiert sein und sind Grundlage fur Uber-
prufungen.

(3) Fur Schutzsysteme flr die Korrosionsschutzklas-
senII und III ist die Eignung im Einzelfall durch eine
Erstpriifung nach Abschnitt 9.2 nachzuweisen.

(4) Die Schutzwirkung eines Korrosionsschutzssystems
ist im wesentlichen abhangig von

— der korrosiven und mechanischen Belastung wéh-
rend der Nutzungsdauer,

— der Art des Uberzuges und/oder der Beschich-
tung und ihrer Dicken,

— der Oberflachenvorbereitung und/oder -vorbe-
handlung,

— den Applikationsbedingungen,

— den bei der Bauteilherstellung und bei Transport,
Lagerung und Montage wirkenden Beanspruchungen.

(5) Der Beschichter hat geeignete Beschichtungsstoffe
zum Ausbessern von Montageschaden zu liefern oder
deren Bezugsquellen nachzuweisen.

4.2 Anforderungen

421 Grundwerkstoff

(1) Der zu beschichtende Grundwerkstoff mit Metalliber-
zug muB den geltenden Normen, technischen Lieferbe-
dingungen oder Vereinbarungen entsprechen. Fir die
Bandverzinkung gilt DIN EN 10147, fir Legierverzinkun-
gen geiten DIN EN 10 214 *) und DIN EN 10 215%).

(2) Der Grundwerkstoff nach Absatz (1) muB fiir das
Umformen geeignet sein. Er muf3 so gelagert und behan-
delt werden, daB Korrosion vermieden wird.

422 Beschichtungsstoffe

(1) Prifungen durch den Beschichtungsstoffhersteller
dienen diesem als Nachweis, daB ein Beschichtungssy-
stem in seiner Korrosionschutzwirkung einem in den
Tabellen aufgefihrten Schutzsystem entspricht oder fiir
andere als in den Tabellen zugeordnete Belastungen ein-
gesetzt werden kann.

(2) Art und Umfang von Prifungen mussen abgestimmt
sein auf

— die Belastungen, z. B. korrosive und mechanische,

— den Grundwerkstoff, seine Oberflichenbeschaf-
fenheit und Oberflachenvorbereitung,

— die Applikationsbedingungen (Verarbeitung, Trock-
nung);

— die eigenschaftsbestimmenden Merkmale der
Beschichtungsstoffe.

(3) Art und Umfang der Prifungen, ihre Bedingungen
und die Anforderungen sind — soweit sie nicht in
Tabelle 5 angegeben sind oder diesbezligliche Festle-
gungen bestehen — vom Hersteller in eigener Verantwor-
tung festzulegen und mit den Ergebnissen zu dokumen-
tieren. Zu prifen sind auBer Korrosions- und Witterungs-
bestandigkeit der Beschichtungen auch Verarbeitungsei-
genschaften der Beschichtungsstoffe. Zu beriicksichtigen

sind auch die Beanspruchungen der Beschichtung bei
der Bauteilherstellung und im Gebrauch.

(4) Bei den Prufungen sind die Festlegungen des
Abschnittes 8 zu beachten. Um die Eignung eines Korro-
sionsschutzsystems mdoglichst praxisnah zu ermitteln,
sind Laborprifungen durch Langzeitprifungen unter
Objektbedingungen zu ergdnzen. Ein Vergieich mit dem
Verhalten bewdhrter Systeme, gleichzeitig am gleichen
Ort unter gleichen Bedingungen aufgebracht, erleichtert
die Beurteilung.

(5) Im Rahmen der Priifung sind zu erstellen

— eine Dokumentation als Grundlage flir die Erstpri-
fung,

— ein Prifplan fur die interne Qualitatskontrolle,

— Angaben zur identitat (Art und anteilige Mengen
der verwendeten Bestandteile, siehe DIN 55928
Teil 9, und geeignete Prifungen zur Feststellung der
Identitat?), z. B. in Anlehnung an DIN 55 991 Teil 2),

— ein technisches Datenblatt mit allen erforderlichen
Angaben fir die Applikation5).

4.2.3 Oberflachenvorbereitung

(1) Die Oberfiache muB fir die vorgesehene Beschich-
tung geeignet sein und/oder entsprechend vorbereitet
oder vorbehandelt werden.

(2) Die Oberflachenvorbereitung vor dem Stiickbeschich-
ten, z.B. das Reinigen, muf so vorgenommen werden,
daB die Korrosionsschutzwirkung des Schutzsystems
nicht beeintrachtigt wird (siehe DIN 55928 Teil 4 und
FuBnote 3).

4.2.4 Applikation der Beschichtungsstoffe

(1) Das Bandbeschichten erfolgt in stationdren Anlagen
nach vorgegebenen Bedingungen.

(2) Beim Stiickbeschichten ist DIN 55928 Teil 6 zu
beachten.

(3) Die Applikation muB so erfolgen, daB die Korrosions-
schutzwirkung des Schutzsystems nicht beeintrachtigt wird.

4.25 Dicke des Schutzsystems
4251 Dicke des Metalliiberzuges

(1) Im Anwendungsbereich dieser Norm  betrdgt die
Nenndicke des Zinkiiberzuges analog DIN EN 10147 als
Mittelwert auf 3 Ortlich festgelegten MeBflachen nach
dem chemischen Abléseverfahren (DIN 50 988 Teil 1) und
auf die Dicke des Uberzuges umgerechnet je Seite
20 um; jedoch darf der kleinste Einzelwert aus einer
MeBflache abweichend von DIN EN 10147 15 ym betra-
gen, wobei der kleinste Wert der Summe einer Einzelfia-
chenprobe bei beidseitiger Messung 34 um nicht unter-
schreiten darf. Gleiche Anforderungen an die Nenndicke
gelien fiir die Uberziige aus Zink-Aluminium- und Alumi-
nium-Zink-Legierungen. Ubersicht iiber Nenndicken und
zugehorige Auflagen fiir die verschiedenen Uberziige
siehe Tabelle 1.

(2) Die Einhaltung der Dicke des Uberzugs ist vom Her-
steller auf Anforderung durch ein Abnahmepriifzeugnis
,3.1B“%) bzw. ein Werkspriifzeugnis ,2.3“ nach EN 10 204
(siehe DIN 50 049) zu bestéatigen.

*y Z.Z. Entwurf
%) Siehe Seite 2

)

4 Unter Beachtung der Festlegung notwendiger Toleran-
zen.

% Z.B. auch Hinweis auf Zinkchromat in Grundbeschich-
tungen sowie Angaben uber Beschichtungsstoffe zum
Ausbessern; siehe auch Erlauterungen.

% Wenn der Hersteller (iber eine von der Fertigungsab-

teilung unabhéangige Prifabteilung verflgt.
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(3) Eine Prifung nach der Auslieferung kann naherungs-
weise auch mit anderen MeBverfahren, z. B. magnetisch/
elektromagnetisch, durchgefiihrt werden, ist dann aber zu
vereinbaren. In Schiedsfallen ist das gravimetrische Ver-
fahren nach DIN 50 988 Teil 1 maBgebend.

4.25.2 Dicke der Bandbeschichtung

(1) Die Schichtdicken der Beschichtungen bei Bandbe-
schichtung (BB) sind in Tabelle 3 festgelegt oder fir
andere Systeme bei der Erstpriifung zu ermittein.

(2) Sie sind Nennschichidicken nach Euronorm 169/
01.86, Abschnitt 5.1.1. Gemessen wird mit magnetischen/
elektromagnetischen Verfahren nach DIN 50981, und
zwar auf 3 in Euronorm 169/01.86, Abschnitt 4.4.2, festge-
legten MeBflachen (siehe Erlauterungen). Auf jeder MeB-
flache sind mindestens 5 Einzelmessungen durchzufiih-
ren. Aus den MeBwerten ist der Mittelwert zu bilden.

(3) Die Schichtdicke der Beschichtung wird ermittelt als
Differenz aus der Messung der Dicke von Beschichtung
und Uberzug zusammen, abzlglich der nach dem Entfer-
nen der Beschichtung gemessenen Dicke des Uberzu-
ges. Die Messung erfolgt nach Absatz (2).

(4) Der Mittelwert aus einer 3-Flachenprobe darf maxi-
mal 20% unter der Nennschichtdicke liegen, der Mittel-
wert aus einer Einzelflachenprobe maximal 10% unter
diesem Mittelwert (und damit 28 % unter dem Nennwert).

(5) Liegen die bei der Erstprifung ermitielten Werte
(siehe Absaiz (1)) héher als in Tabelle 3 festgelegt, so
sind fir das System die in der Erstprifung ermittelten
héheren Werte in der laufenden Produktion einzuhalten
und auf die zuvor beschriebene Weise nachzuweisen.

(6) Die Einhaltung der Schichtdicke ist vom Hersteller
der Beschichtung auf Anforderung durch ein Abnahme-
prifzeugnis ,3.1B“%) bzw. ein Werksprifzeugnis ,2.3¢
nach EN 10 204 (siehe DIN 50 049) zu bestétigen.

4253 Dicke der Stlckbeschichtung auf Bandverzinkung
oder Bandlegierverzinkung

(1) Die Schichtdicken der Beschichtungen bei Stiickbe-
schichtung (BS) sind in Tabelle 4 festgelegt oder fir
andere Systeme bei der Erstprifung zu ermitteln.

(2) Sie sind Solischichtdicken nach DIN 55928 Teil 5/
05.91, Abschnitt 5.3, Absatz (4), d.h. héchstens 5% der
MeBwerte dirfen den Sollwert bis hdchstens 20% unter-
schreiten. Die MeBpunktlage ist nicht festgelegt, jedoch
sind die MefBpunkte an denjenigen Bauteilbereichen
anzulegen, in denen erfahrungsgemaB die geringste
Schichtdicke zu erwarten ist, bei Trapezprofilen also an
den Stegbereichen.

(8) Die Sollschichidicke der Beschichtung wird ermittelt
als Differenz aus der magnetischen/elekiromagnetischen
Messung nach DIN 50 981 von Beschichtung und Uber-
zug zusammen, abzuglich der nach dem gleichen Ver-
fahren vor dem Beschichten gemessenen Dicke des
Uberzuges.

(4) Bei der Erstprifung missen mindestens die Soll-
schichtdicken nach Tabelle 4 erreicht werden. Diese
Schichtdicken dirfen um héchstens 50% (iberschritten
werden.

(5) Die Einhaltung der Sollschichtdicke ist vom Beschich-
ter auf Anforderung durch ein Abnahmepriifzeugnis
»3.1B“%) bzw. ein Werksprifzeugnis ,2.3“ nach EN 10 204
(siehe DIN 50 049) zu bestétigen.

4.3 Bezeichnung

Beispiel flr die Bezeichnung eines Schutzsystems nach
dieser Norm, Tabelle 3 (Bandlegierverzinkung + Bandbe-
schichtung), Kennzahl und Ordnungsnummer 160.2
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(Polyesterharz, 25 um, zweischichtig) auf Zn-Al-Legier-
verzinkung ZA:

Korrosionsschutz
DIN 55928 — T08 — 3 — 160.2 ZA

Fur den Fall hdherer Schichtdicken als nach Tabelle 3
(siehe Abschnitt 4252 (5)) sind diese anzugeben, z.B.
wie vorstehend, aber mit 28 um Nennschichidicke:

Korrosionsschutz
DIN 55928 — T 08 — 3 — 160.2/28 um ZA

5 Korrosionsschutzgerechte Gestaltung

(1) Damit eine korrosionsschutzgerechte Gestaltung der
Konstruktion sichergestellt ist, sind die Grundregeln nach
DIN 55 928 Teil 2 einzuhalten.

(2) Die Durchfuhrbarkeit von Kontroll- und Instandhal-
tungsmaBnahmen fir die nach Tabelle 2 als ,zuganglich*
klassifizierten Fldchen muB bereits beim Entwurf sicher-
gestellt werden. Die Zugénglichkeit kann z.B. durch Anle-
geleitern, Standgertste, feste, freihdingende oder gefiihrte
Arbeitsbuhnen eingeplant werden.

(3) Schmutzablagerungen und kapillar gehaltenes Was-
ser sind zu vermeiden, letzteres z.B. durch ausreichen-
den Abstand vom Sockel, um ein Abtropfen von Wasser
zu ermoéglichen. Siehe auch Erlduterungen.

6 Verpackung, Transport, Lagerung,
Montage°®)

Die Art der Verpackung sowie die Bedingungen wéhrend
Transport, Lagerung und Montage haben erheblichen Ein-
fluB auf die Korrosionsschutzwirkung des Schutzsystems.
Die vom Lieferer vorgegebenen Vorschriften, insbeson-
dere zur Vermeidung des Eindringens von Feuchtigkeit
und der Bildung von Kondensat im Blechstapel, sind zu
beachten.

7 Umformbereiche, Schnittflachen,
Kanten, Verbindungsmittel

71 Umformbereiche

Auch in Umformbereichen muB die geforderte Korro-
sionsschutzwirkung gegeben sein.

7.2 Schnittflachen und Kanten

(1) Schnittflaichen soilten rechtwinklig zur Blechoberfla-
che und ohne Grat sein. Beim Schneiden und Bearbeiten
beschichteter Bauteile sind die Verfahren so zu wahlen,
daB keine Beeintrachtigung der Korrosionsschutzwirkung
erfolgt (z.B. durch Abldsungen, Funken, Verbrennungen).
Der Spalt des Schneidgerates ist sorgféltig einzustellen.

(2) Die Schnittflichen und Kanten bandverzinkter und
bandlegierverzinkter Bleche bis 1,5mm Dicke bediirfen
erfahrungsgemas keines zusatzlichen Korrosionsschutzes.

7.3 Schutz an Verbindungen

731 Mechanische Verbindungselemente?)

(1) Verbindungselemente, die der Witterung ausgesetzt
sind, missen aus nichtrostenden Stahlen nach den hier-
fir geltenden Normen oder allgemeinen bauaufsicht-
lichen Zulassungen bestehen.

%) Siehe Seite 2
%) Siehe Seite 4

) Siehe auch DIN 18 516 Teil 1/01.90, Abschnitt 6.2.3 und
Erlauterungen.
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(2) Verbindungselemente, die nicht bewittert sind, kén-
nen aus anderen Werkstoffen hergestellt sein. Betriebs-
bedingte korrosive Belastungen und besondere Regelun-
gen in Normen und Vorschriften sind zu bericksichtigen.

7.3.2 SchweiBBverbindungen

MuB in Sonderfallen geschweiBt werden, sind Beschéadi-
gungen am Korrosionsschutzsystem besonders sorgféltig
entsprechend der geforderten Korrosionsschutzklasse
auszubessern. Hierfiir ist am zweckméBigsten eine
zusatzliche Beschichtung mit flir den Kantenschutz
geeigneten Stoffen (siehe DIN 55928 Teil 5/05.91, Ab-
schnitt 25) zu verwenden. Die Oberflidchenvorbereitung
im SchweiBnahtbereich muB ein vollstindiges Entfernen
der Elektrodenrickstande sicherstellen.

7.3.3 Kombination unterschiedlicher Werkstoffe

Bei der Kombination unterschiedlicher Werkstoffe ist der
Geféhrdung durch Kontaktkorrosion zu begegnen (siehe
auch DIN 55 928 Teil 2/05.91, Abschnitt 2.7).

8 Priufungen zur Qualititssicherung
81 Aligemeines

(1) Dieser Abschnitt und Tabelle 5 enthalten Festlegun-
gen Uber Prifungen und Anforderungen an die fiir den
Korrosionsschutz und die Herstellung und Verarbeitung
der Bauteile maBgebenden Eigenschaften der Beschich-
tungssysteme.

(2) Die Prifbedingungen sind auf die Anforderungen an
die Korrosionsschutzsysteme und auf die Korrosions-
schutzklassen abgestimmt.

(3) Die Priifungen, auBer zum Teil nach Abschnitt 8.3.5,
sind im Labor durchzufiihren.

(4) Prafungen und Anforderungen an Metalliiberziige
sind in den in Abschnitt 4.2.1 genannten Normen enthal-
ten. Fir dort nicht geregelte Eigenschaften sind Priifun-
gen und Anforderungen gegebenenfalls zu vereinbaren.

8.2 Proben
8.21 Probenbleche

Probenbleche flr Priifungen nach den Abschnitien 8.3.2
und 8.3.3 sind entsprechend den dort genannten Priif-
normen zu verwenden. Sie sind aus beschichteten
Probenkdrpern nach Abschnitt 8.2.2 aus der Produktion
zu nehmen.

8.2.2 Probenkorper

Die Priifungen nach den Abschnitten 8.3.4 und 8.3.5 wer-
den an beschichteten Bauteilabschnitten durchgefiihrt.
Die Probe ist so zu nehmen, daB der Bereich der ungiin-
stigsten Umformungen erfaBt wird. Soll das gleiche Korro-
sionsschutzssystem (gleiche Kennzahl) fiir Produkte mit
unterschiedlichen Profilformen gepriift werden, ist das
Bauteil mit dem kleinsten Biegeradius zu verwenden.

8.3 Korrosionsschutzprifungen
8.31 Aligemeines

(1) Im folgenden werden die in Tabelle 5 aufgefiihrten
Prifungen fiir die verschiedenen Beschichtungsverfahren
und Korrosionsschutzklassen beschrieben. Sie werden
ergénzt durch Prifungen nach Abschnitt 85, fir die
Bedingungen und Anforderungen in dieser Norm nicht
festgelegt sind.

(2) Die Proben sind nach ihrer Herstellung bis zum
Beginn der Prifung einheitlich 7 Tage im Normalklima
DIN 50 014 — 23/50-2 zu lagern.

(3) Die Bewertung erfolgt unmittelbar nach Ende der
Prifung, soweit die Priifbedingungen nichts anderes fest-
legen.

(4) Die Bewertung wird nach den in Tabelle 5 angegebe-
nen Normen vorgenommen und umfaBt die sichtbaren
Verénderungen im Vergleich zu einer unbelasteten Probe.

8.3.2 NaBhaftung nach Kondensatbelastung,
Haagen-Test?)

(1) Die Probe wird, in der Regel 14 Tage, mit einer gleich-

maBigen Kondenswasserschicht belastet.

(2) Durchfihrung: Eine Wanne aus nichtrostendem
Werkstoff wird mit einem Umluftthermostaten verbunden
und mit demineralisiertem Wasser gefiillt; der Wasser-
spiegel muB sich (8 £2)cm unter der Oberseite der
Abdeckplatte befinden. Das Wasser wird mit dem Ther-
mostaten auf (40 = 2)°C gehalten; die Temperatur der
Umgebungsiuft im Raum betragt (23 % 2)°C. Die Wanne
wird mit einer Polystyrol-Hartschaumplatie abgedeckt, in
der sich quadratische oder runde Offnungen von
8cm x 8cm bzw. 8cm Durchmesser befinden. Auf die
Offnungen in der Abdeckplatte werden die etwas groBe-
ren Probenbleche mit der Beschichtung nach unten
gelegt. Aufgrund der Differenz zwischen Wasser- und
Raumtemperatur tritt stdndig Kondensatbildung auf der
beschichteten Blechseite auf.

(3) Unmittelbar nach der Belastung wird das Wasser von
der Beschichtung abgewischt und eine Gitterschnittpri-
fung nach DIN 53151 mit KlebebandabriB im Normalklima
DIN 50 014 — 23/50-2 durchgefihrt. Dazu wird ein Tesa-
Klebeband 651 der Firma Beiersdorf, Hamburg, 25 mm
breit, mit kraftigem Fingerdruck auf die mit dem Gitter-
schnitt versehene Flache gepreBt und sofort ruckartig
abgerissen. Eine weitere Gitterschnittpriifung mit Klebe-
bandabri8 wird nach 24 Stunden Lagerung im Normal-
klima durchgefiihrt.

8.3.3 Verhalten und Haftung
nach Warmebehandlung

(1) Die Probe wird 48 Stunden bei 80°C gelagert.

(2) Die Bewertung erfolgt innerhalb einer Stunde nach
Abkuhlung auf Raumtemperatur.

(3) Danach wird eine Gitterschnittpriifung nach
DIN 53151 mit KlebebandabriB nach Abschnitt 8.3.2,
Absatz (3), durchgefiihrt.

8.3.4 Unterwanderung und Blasenbildung
nach Salzsprithnebelprifung nach DIN 53167

(1) Geprift wird in einer Priifeinrichtung nach DIN 50 021
nach dem Verfahren Priifung DIN 50 021 — SS.

(2) In der Beschichtung wird vor der Salzspriihnebelprii-
fung mit einem Ritzstichel nach CLEMEN (siehe
DIN 53 167) ein den Langskanten paralleler Ritz bis zum
Zink angebracht, der 100 bis 130 mm lang ist und minde-
stens 30 mm Abstand von den Kanten hat. Die Prifdauer
betragt 360 Stunden.

(3) Die vom Ritz ausgehende Unterwanderung wird 4
Stunden nach der Salzspriihnebelpriifung beurteilt. Dazu
wird ein KlebebandabriB wie nach Abschnitt 8.3.2, Absatz
(3), vorgenommen bzw. bei Schichtdicken tiber 50 um die
lose Beschichtung mit einem Messer soweit wie méglich
entfernt. Eine Blasenbildung wird auf der Fliche auBer-
halb des Ritzbereiches beurteilt.

8.3.5 Schichtdicke

Dicke des Metalliiberzuges siehe Abschnitt 4.2.5.1
Dicke der Bandbeschichtung siehe Abschnitt 42.5.2
Dicke der Stiickbeschichtung siehe Abschnitt 4.2.5.3

8 Siehe AGK-Arbeitsblatt B 1
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8.4 Priifung auf Verarbeitbarkeit;
Umformbarkeit, RiBpriifung nach Biegung
in Anlehnung an ISO 1519

(1) Die bandbeschichteten Bleche werden nach
Anhang A gepriift. Die Beurteilung erfoigt visuell mit
8facher VergréBerung.
(2) Bei der Bauteilherstellung ist (sind) bei jeder Ande-
rung eines Parameters wie Profiltyp, Blechdicke, Uberzug,
Beschichtungssystem
— bei Trapezprofilen an 2 Profilrippen die Biege-
schultern,
— bei anderen Bauteilen an mindestens 2 Biege-
schultern mit der stirksten Umformung

visuell mit 8facher VergréBerung zu ulberpriifen, ob die
maximal zulassigen RiBabmessungen nach Tabelle 5 ein-
gehalten werden.

8.5 Priufung von Gebrauchseigenschaften

Im Bedarfsfall konnen Priifungen, z.B. auf Verletzungs-
empfindlichkeit und Stapelfahigkeit, vereinbart werden.

9 Uberwachung
91 Aligemeines

(1) Die Einhaltung der fir ein Korrosionsschutzsystem
festgelegten Eigenschaften (siehe Abschnitte 4.2 und 8)
ist durch eine Uberwachung in Verantwortung des Bau-
teilherstellers, in Sonderfallen des Stiickbeschichters,
sicherzustellen. Die Uberwachung besteht aus Eigen-
und Fremdaberwachung.

(2) Grundlage fiir die Uberwachung sind DIN 18 200 und
die in dieser Norm festgelegten Erganzungen.

ANMERKUNG: Kaltumgeformte dinnwandige
Stahlbauteile im Hochbau unterliegen, wenn sie
flir tragende Zwecke verwendet werden, auch im
Hinblick auf die Festigkeitsanforderungen und
Abmessungen einer Uberwachung®). Insofern
stellt die Uberwachung des Korrosionsschutzsy-
stems nur einen Teil der Uberwachung dar.

(3) Die jeweils durchzufihrenden Prifungen sind in
Tabelle 6 angegeben.

9.2 Erstprifung

(1) Die Erstpriifung ist von einer flr die Prifung und
Beurteilung des Korrosionsschutzes von diinnwandigen
Bauteilen anerkannten Priifstelle'®) beim Beschichter
durchzufiihren.

Verantwortlich ist der Beschichter, bei Stlickbeschichtung
in der Regel der Bauteilhersteller, sonst der Stiickbe-
schichter.

Soweit erforderlich, kénnen durch die Priifstelle ergan-
zende Anforderungen zu Tabelle 6 gestellt werden.

(2) Das Korrosionsschutzsystem muB einer Korrosions-
schutzklasse dieser Norm oder einer definierten Sonder-
belastung zugeordnet sein.

(3) Far jedes Korrosionschutzsystem sind die vorgesehe-
nen Prifungen an mindestens 3 Proben nach Ab-
schnitt 8.2 aus verschiedenen Beschichtungseinheiten
durchzufiihren.

(4) Bei der Erstprifung ist die Dokumentation lber die
Eignungspriifung (siehe Abschnitt 422, Absatz (5)) vor-
zulegen.

(5) Uber die Erstprifung ist ein Bericht anzufertigen, der
auch Grundlage fiir die Eigen- und Fremdiberwachung
ist. Der Bericht muB alle Angaben enthalten, die fur die
Eigen- und FremdUberwachung erforderlich sind, so auch

Seite 7
DIN 55928-8 : 1994-07

Angaben Uber die gemaB Einordnung in die Korrosions-
schutzklassen einzuhaltenden Schichtdicken des jeweili-
gen Beschichtungssystems.

(6) Die Erstpriifung ist vor Ablauf von 5 Jahren zu wie-
derholen.

9.3 Eigeniiberwachung

(1) Die Eigenlberwachung beim Bandbeschichter (BB)
erfolgt nach Tabelle 6 bzw. nach MaBgabe der Priifstelle.
Die Priifungen sind fiir jedes Coil durchzufiihren.

(2) Die Eigeniberwachung beim Bauteilhersteller und
beim Stlickbeschichter (BS) erfolgt nach Tabelle 6. Die
Prufungen sind beim Stiickbeschichter fir jede LosgroBe,
mindestens jedoch zweimal je Arbeitsschicht, durchzu-
fuhren.

(3) Die bei der Erstprifung fur ein Korrosionsschuiz-
system festgelegte Schichtdicke ist bei der Uberwachung
zugrunde zu legen. Es ist zuldssig, Proben beim Stilickbe-
schichter auch aus einem besonderen Profilstick von
mindestens 0,5m L&nge zu nehmen, das mit dem Ferti-
gungslos unter den gleichen Bedingungen beschichtet
worden ist.

(4) Die Ergebnisse der Eigeniiberwachung sind zu doku-
mentieren, nach MaBgabe der fremduberwachenden
Stelle auszuwerten, mindestens 5 Jahre aufzubewahren
und auf Verlangen der fremdiiberwachenden Stelle vor-
zulegen.

9.4 Fremdiiberwachung

(1) Die Fremdiiberwachung ist von einer anerkannten
Priifstelle’®) aufgrund eines Uberwachungsvertrages
durchzufihren.

{(2) Der Uberwachungsvertrag ist zwischen dem Bauteil-
hersteller und der fremdiberwachenden Stelle abzu-
schlieBen. Dabei muB sichergestellt sein, daB auch eine
gegebenenfalls beim Stilickbeschichter durchzufiihrende
Uberwachung erfaBt wird.

(3) Bei Stilickbeschichtung, die nicht Gber den Bauteilher-
steller fremdiiberwacht wird, ist der Uberwachungsvertrag
durch den Stilickbeschichter abzuschlieBen.

(4) Die FremdUberwachung ist als Regelprifung minde-
stens zweimal im Jahr durchzufiihren. Hierbei sind

— die Ergebnisse der Eigenliberwachung zu lber-
prifen,

— Proben aus mindestens jeweils 20 verschiedenen
Beschichtungseinheiten zu nehmen,

— die in Tabelle 6 angegebenen Eigenschaften zu
Uberprifen.

Die Priifungen nach Tabelle 6, Zeile 4.5 sind jedoch nur
einmal jahrlich durchzufiihren.

(5) Es ist zulassig, Proben beim Stiickbeschichter auch
aus einem besonderen Profilstiick von mindestens 0,5m
Lange zu nehmen, das mit dem Fertigungslos unter den
gleichen Bedingungen beschichtet worden ist.

(6) Uber die durchgefiihrte Fremdiberwachung ist ein
Priifbericht mit Bewertung der Ergebnisse der Eigeniber-
wachung und Angabe der Ergebnisse der Fremdiber-
wachung anzufertigen, der bei der fremdiiberwachenden
Stelle mindestens 5 Jahre aufzubewahren und auf Verlan-
gen der bauaufsichtlich zustandigen Stelle vorzulegen ist.

9 Vergleiche Uberwachungsverordnungen der Lander

19 Eine Liste der hierfiir in Betracht kommenden Priifstel-
len wird beim Deutschen Institut fiir Bautechnik (DIBt),
Reichpietschufer 72-76, 10785 Berlin, gefahrt.
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10 Kennzeichnung des Korrosionsschutzsystems und der Uberwachung

(1) Der Bauteilhersteller oder bei Stiickbeschichtung der Beschichter hat auf dem Lieferschein und auf jeder Versandein-

heit durch Etikett oder Schild folgende Angaben zu machen:

a) Kennzeichnung des Schutzsystems mit der Bezeichnung nach Abschnitt 4.3,

b) Beschichter,
¢) Beschichtungsdatum.

(2) Fiir die unbeschichteten Bleche wird ein Uberwachungszeichen und Kennzeichnung vorausgesetzt.

(8) Fiir den Nachweis der Uberwachung ist das Uberwachungszeichen nach Bild zu fiihren. Dieses muB auf der von dem
GroBbuchstaben ,U* umschlossenen Innenfliche die Angaben der fremdiiberwachenden Stelle (durch Zeichen oder Text)

und die Angabe ,DIN 55 928 Teil 8“ enthalten.

(4) Das Uberwachungszeichen ist auf oder an den Produkten oder der Verpackung jeder Versandeinheit sowie auf den

Lieferscheinen aufzubringen.

..... fremdiiberwachende Stelle,
: Zeichen oder Text

L.

Bild: Uberwachungszeichen

Tabelle 1: Auflagen der Metalliiberziige

Auflage bei Uberzugsdicke
Uberzug 20 um 15 um 34 um
Norm einseitig einseitig zweiseitig
Kurzzeichen gemessen gemessen gemessen
g/m? g/m? g/m?
etwa etwa etwa
Feuerverzinktes
Blech und Band (2 275 107 242
nach DIN EN 10 147
Schmelztauchveredeltes
Blech und Band mit
Zink-Aluminium-Uberziigen (ZA) 255 29 225
nach DIN EN 10214%)
Schmelztauchveredeltes
Blech und Band mit
Aluminium-Zink-Uberziigen (AZ) 150 56 128
nach DIN EN 10215%)
*} Z.Z. Entwurf
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Tabelle 2: Korrosionsschutzklassen in Abhéngigkeit von Korrosionsbelastung, Schutzdauer und Zuganglichkeit

1 2 3 4 5
Korrosionsbelastung T . Korrosionsschutz-
Lfd. Nr nach DIN 55 928 Teil 1 Schutzdauer Zuganglichkeit Klasse')
kurz zuganglich
1 unbedeutend mittel oder
lang unzugéanglich I
kurz
zugéanglich
2 gering mittel
lang unzugénglich III
kurz
zugénglich 11
3 maBig mittel
lang unzugénglich
kurz zuganglich
4 stark mittel oder
I
lang unzugénglich
kurz
5 sehr stark zugénglich
mittel
zuganglich . .
6 sehr stark lang oder siehe Abschnitt 1,

unzuganglich

Absatz (7)

') Bei der Festlegung der Korrosionsschutzklasse hat die jeweils héhere Anforderung aus den Spalten 3 und 4 Vorrang
(z.B. geringe Belastung, lange Schutzdauer, zugéanglich: Korrosionsschutzklasse III).
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Tabelle 3: Beispiele fiir Korrosionsschutzsysteme:
Bandverzinkung/Bandlegierverzinkung ohne/mit Bandbeschichtung (BB)

1 2 3 4 5 6 7
Metalliiberzug Beschichtungen Korrosions-
Verfahren/Art Bindemittel Grund- | Deck- [Nennschicht-| SChuzKlasse

der Kennzahl | beschich- | beschich- |dicke gesamt Tabelle 2
Dicke Deckbeschichtung tung ") tung pm?)
Bandverzinkung — 3-01 — _ — 15)
nach 9
— 3-02 — — — 1]
DINEN 10147 (Z) )
oder?®) Speziell modifiziertes
3-117.1 — X 12 ¢
Legierverzinkung Alkydharz AK )
nach 3-160.1 X 12 11%)
DIN EN 10214*) (ZA) - . -
. Polyesterharz SP 3-1602 % % o5 I
oder?®)
Legierverzinkung _ _ X 6
nach Acrylharz AY g B ggg; x x ;g I{II )
DINEN 10215%) (AZ) )
_— Siliconmodifiziertes
3-165.1 X X 25 11
Auflage?) 275g /m? Polyesterharz SP-SI
2
bzw.  255¢/m | poyurethan  PUR | 3-3101 | X x 25 I
bzw. 150¢g/m
= 20 um Nenndicke Polyvinyliden- _ %
des Uberzuges fluorid pvDF | 3 6001 X 25 I
PVC-Plastisol PVC (P) | 3-205.1 x X 100 I17)
Folien
Polyacrylat PMMA (F) | 3-255.1 x8) x 80 11}
Polyvinylifluorid PVF (F) | 3 - 6005 X 8) x 45 I

*) Z.Z. Entwurf

') Mit abgestimmten Bindemitteln, etwa 5 um
3) Siehe Abschnitt 4.25.2

%) Bei Bestellung anzugeben

4) Siehe Abschnitt 4.2.5.1 und Tabelle 1

%) Im AuBeneinsatz lediglich bei kurzer Gebrauchsdauer geeignet.
) Nur fiir geringe Belastung, tiblicherweise im Inneneinsatz
") Einsatzbereich wegen Temperatur (Sonne) eingeschrankt.
8 Als Klebeschicht von etwa 10 um Dicke

% Mit 185 g/m? Auflage =~ 25 um bei Legierverzinkung nach DIN EN 10 215*) (AZ)
[siehe Erlauterungen zu Abschnitt 1 (3)]




Normen-Download-Beuth-VFA-Interlift e. V.-KdNr.6363432-LfNr.3165538001-2006-04-06 09:35

Seite 11
DIN 55928-8 : 1994-07

Tabelle 4: Beispiele fiir Korrosionsschutzsysteme: Bandverzinkung/Bandlegierverzinkung mit Stiickbeschichtung (BS)

1 2 3 4 5 6 7
Metalliiberzug Beschichtungen Korrosions-
Verfahren/Art Bindemittel Grund- | Deck | Solischicht- | Sehutzklasse

der Kennzahl | beschich- | beschich- | dicke gesamt Tabelle 1
Dicke Deckbeschichtung tung") tung um2)
Ban;]:iverzinkung Acryl-Copolymerisat AY | 4 - 250.1 - X 40 I
nac
DINEN 10147 (2Z) Vinylchlorid-
- - X
oder?) Copolymerisat PVC 4-2001 40 1
Legi ink
ngg;}erverzm ung Polyurethan 5 .
D 4% (ZA (Polyacrylat- 4 -31041 X X 60°) o
INEN 102147) (2A) Polyisocyanat) PUR zuganglich
oder?)
Legierverzinkung Vinyichlorid- _ % 111
nach Copolymerisat PVC 4-2002 X 60 zuganglich
DINEN 10215 (AZ)
Polyurethan m
Polyacrylat- 4-3102 X x 100°%) ) .
Auflage) 275 g/m? f’olyisoc))//anat) PUR unzuganglich
bzw. 255g/m?
bzw. 150g/m? | Vinylchlorid- 4-2003 x x 100° -
~ 20 um Nenndicke Copolymerisat PVC ’ ) unzuganglich
des Uberzuges
Polyurethan
(Polyacrylat- 4-3003 x x 160°) 3023‘9; E}e:iﬂ%‘)"g’
Polyisocyanat) PUR gang
*) Z.Z. Entwurf %) Bei Erh6hung der Sollschichidicke von gepriiften Systemen 4 - 310.1
1) Mit abgestimmten Bindemitteln und 4 - 310.2 ist keine erneute Korrosionsschutzpriifung erforderlich.

% Gitterschnittpriifungen mit Gerét A nach DIN 53 151

2) Siehe Abschnitt 4253 B g o )

s ) 7) Hierfir sind gegentiber Tabelle 5 zusétzliche, auf die Belastung (z. B.
) Bei Bestellung anzugeben chemische Belastung, haufiges Kondenswasser) abgestimmte Priifun-
4 Siehe Abschnitt 42.5.1 und Tabelle 1 gen durchzufthren.

Tabelle 5: Korrosionsschutzpriifungen und Priifung der Umformbarkeit

1 2 3 4 5 6 7
Prifung Nachweis erforderlich fiir
Beschreibung| Beschich- Korrosions- Be\:]vgcr:t# ng Anforderung
auf nach nach tungs- schutzklasse
Abschnitt verfahren) |nach Tabelle 2
1 | NaBhaftung Haagen-Test 832 BS I 1 DIN53151 | Gt1
Haftung nach DIN 53 151 8.33 BB n I DIN 53230 | keine Risse und
2 | Wéarmebehandlung BS DIN 53 151 Abplatzungen
Gt1
Unterwanderung DIN 63167 834 BB I DIN 53167 | Unterwanderung
3 und Blasenbildung BS DIN53209 | <2mm je Seite
nach Salzspriih- keine Blasen?)
nebelprifung
4 | Umformbarkeit, in Anleh- 8.4, Absatz (1) BB I Anhang A, T-Wert max. 4
RiBprifung nung an und 8.4, Ab- an allen Proben
ISO 1519 Anhang A, satz (2) bei max. 0,2 mm
8.4, Absatz (2) RiBbreite und
max. 2 mm
RiBlange
') BB = Bandverzinkung + Bandbeschichtung 2) Im Bereich des Schnittes m1/g1 zuléssig

BS = Bandverzinkung + Stlickbeschichtung




Normen-Download-Beuth-VFA-Interlift e. V.-KdNr.6363432-LfNr.3165538001-2006-04-06 09:35

Seite 12
DIN 55928-8 : 1994-07

Tabelie 6: Prifungen und Uberwachung; Art und Umfang

1 2 3 4 51 | 52 | 61 62 | 63 | 71 72
Prifort/Probenahme bei
Abschnitt
Gegenstand Priifung’) bzw. Band- Stiick- Bauteil-
DIN beschichter hersteller
EP | EU | EP | EU |FU3| EU | FO
1 Grundwerkstoff mechanisch- 4241 x X% | — — — | x93 x
mit Uberzug technologische Werte,
MaBe
Uberzugsdicke 4251 X | x| — | — 1 — | x| x
2 Beschichtungsstoff | Typ/Identitét 422 Absatz (5) | X% | X3) | X3 | x3) | x3
3.1 Oberflachen- Zustand der
vorbereitung Oberflache %) DIN 55928 T4 — — X X X — —
32 Applikation Verarbeitungs-
bedingungen DIN 55928 T6 — — X X X — —
NaBschichtdicke DIN 50982 T2 — — x X - — —
41 Beschichtung Beschichtungstyp Tabelle 2 und 3 x x x X — | X9 | X3)H
42 Schichtdicke, trocken 4252/4253 x x X X x x3) x
43 NaBhaftung (Kondensat)| 8.3.2 — — X — X — —
44 Haftung nach Warme 833 X X% | — — — — —
45 Salzspriihnebelpriifung | 8.3.4 x x5) x — X — x
46 Glanz, Farbton (visuell
oder durch MeBgerate) — X — X — X —
51 Beschichtung Umformbarkeit, 8.4, Absatz (1)
auf Blech RiBprifung und Anhang A X x — — — | %9 X
52 Beschichtung RiBprifung 8.4, Absatz (2) — — — — — X X
auf Bautei!

') Soweit erforderlich kénnen durch die Priifstelle ergdnzende Anforderungen gestellt werden.

%) Da die beschichteten Teile im allgemeinen nicht mehr in das Werk des Bauteilherstellers zuriickgefiihrt werden,
erfolgt die Fremdiiberwachung im Werk des Stiickbeschichters.

%) Prifungen kénnen durch Werksprifzeugnis ,2.3“ nach EN 10 204 (siehe DIN 50 049) ersetzt werden.
4} SchlieBt Stofftyp gegebenentalls vorhandener Beschichtung ein.
%) Nur stichprobenweise (siehe Abschnitt 9.4, Absatz (4))

EP Erstprifung
EU Eigeniiberwachung
FU Fremdiberwachung
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Anhang A
Priifung der Umformbarkeit in Anlehnung an ISO 1519

A1 Grundlage des Verfahrens

Probenbleche werden definiert verformt. Der Radius der Biegung um 180° wird durch Zwischenlage-Bleche gleicher
Blechdicke wie die Probe oder durch geeignete Distanzstiicke verandert. Der kieinste Biegeradius, bei dem in der
Beschichtung Risse bis max. 0,2 mm Breite und max. 2 mm Lange auftreten, wird ermitielt.

A2 Gerite und Priifmittel
A.21 Schraubstock oder gleichwertiges Werkzeug (z. B. mechanische Druckvorrichtung)

A.2.2 Blechstreifen gleicher Dicke wie das Probenblech oder vorgefertigte Distanzstiicke (siehe Bild A1)

A.2.3 Lupe mit 8facher VergréBerung

A.3 Probenbleche

Fiir jede Priifung werden 3 Proben von 300 mm x 30 mm quer zur Walzrichtung, Uber die Breite eines beschichteten
Bandes verteilt, genommen und gratfrei beschnitten.

A.4 Durchfiihrung der Priufung

Die Probenbleche werden parallel zur Walzrichtung vorgebogen und mit dem Schraubstock oder einem anderen
Werkzeug um 180° gebogen, wobei Blechstreifen gleicher Dicke wie das Probenblech oder entsprechend abgestufte
Distanzstiicke zwischengelegt werden (siehe Bild A.1). Von der starksten Verformung ohne Zwischenlage (0 T) werden
die Zwischenlagen jeweils um ein ganzzahliges Vielfaches der Blechdicke vermehrt (1 x Blechdicke = 05T, 2x=1T
usw.). Der Biegebereich wird jeweils auf Risse geprlift, solange, bis im Biegebereich keine Risse mit groBerer Breite als
0,2 mm und groBerer Lange als 2mm aufireten. Der zugehdrige Biegewert wird als T-Wert angegeben (siehe auch
ECCA-Prufung T 7").

A5 Beurteilung

Die Beurteilung erfolgt visuell mit 8facher VergréBerung. Dabei bleiben jeweils 10mm von den Réandern her auBer
Betracht.

¢

a) Distanzstlck

Distanzstiick

o

2

Beschichtung D
Grundwerkstoff

b) verformtes Probenblech

Bild A.1: Priifung der Umformbarkeit

1) ECCA-Priufverfahren® der European Coil Coating Association
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Zitierte Normen und andere Unterlagen

DIN 18 200

DIN 18 516 Teil 1
DIN 50 014

DIN 50 021

DIN 50 049

DIN 50 900 Teil 3
DIN 50902

DIN 50 981

DIN 50988 Teil 1
DIN 53 151

DIN 53167
DIN 53 209
DIN 53 230

DIN 55928 Teil 1
DIN 55928 Teil 2
DIN 55928 Teil 3
DIN 55928 Teil 4
DIN 55928 Teil 5
DIN 55928 Teil 6
DIN 55928 Teil 7
DIN 55928 Teil 9

DIN 55945
DIN 55 991 Teil 2

DIN EN 10147
DIN EN 10214 %)
DIN EN 10215 %)

ISO 1519 : 1973

Uberwachung (Giiteliberwachung) von Baustoffen, Bauteilen und Bauarten; Allgemeine Grundsitze
AuBenwandbekleidungen, hinterliftet; Anforderungen, Prifgrundséatze

Klimate und ihre technische Anwendung; Normalklimate

Spruhnebelprifungen mit verschiedenen Natriumchlorid-Lésungen

Metallische Erzeugnisse; Arten von Prifbescheinigungen; Deutsche Fassung EN 10 204 : 1991
Korrosion der Metalle: Begriffe; Begriffe der Korrosionsuntersuchung

Schichten fiir den Korrosionsschutz von Metallen; Begriffe, Verfahren und Oberflachenvorbereitung

Messung von Schichtdicken; Magnetische Verfahren zur Messung der Dicken von nicht-ferro-
magnetischen Schichten auf ferromagnetischen Werkstoffen

Messung von Schichtdicken; Bestimmung der flichenbezogenen Masse von Zink und Zinkschichten
auf Eisenwerkstoffen durch Ablésen des Schichtwerkstoffes; Gravimetrisches Verfahren

Prifung von Anstrichstoffen und &hnlichen Beschichtungsstoffen; Gitterschnittpriifung von An-
strichen und &hnlichen Beschichtungen

Lacke, Anstrichstoffe und ahnliche Beschichtungsstoffe; Salzspriihnebelpriifung an Beschichtungen
Bezeichnung des Blasengrades von Anstrichen

Prifung von Anstrichstoffen und ahnlichen Beschichtungsstoffen; Bewertungssystem fiir die Auswer-
tung von Prifungen

Korrosionsschutz von Stahlbauten durch Beschichtungen und Uberziige; Allgemeines, Begriffe,
Korrosionsbelastungen

Korrosionsschutz von Stahlbauten durch Beschichtungen und Uberziige; Korrosionsschutzgerechte
Gestaltung

Korrosionsschutz von Stahibauten durch Beschichtungen und Uberziige; Planung der Korrosions-
schutzarbeiten

Korrosionsschutz von Stahlbauten durch Beschichtungen und Uberziige; Vorbereitung und Priifung
der Oberflachen

Korrosionsschutz von Stahlbauten durch Beschichtungen und Uberziige; Beschichtungsstoffe und
Schutzsysteme

Korrosionsschutz von Stahlbauten durch Beschichtungen und Uberziige; Ausfiihrung der Korrosions-
schutzarbeiten

Korrosionsschutz von Stahlbauten durch Beschichtungen und Uberziige; Technische Regeln fiir
Kontroliflachen

Korrosionsschutz von Stahlbauten durch Beschichtungen und Uberzige; Beschichtungsstoffe;
Zusammensetzung von Bindemitteln und Pigmenten

Beschichtungsstoffe (Lacke, Anstrichstoffe und dhnliche Stoffe); Begriffe

Beschichtungsstoffe; Beschichtungen fiir kerntechnische Anlagen; Identitatspriifung von Beschich-
tungsstoffen

Kontinuierlich feuerverzinktes Blech und Band aus Baustihlen; Technische Lieferbedingungen;
Deutsche Fassung EN 10147: 1991

Kontinuierlich schmelztauchveredeltes Band und Blech aus Stahl mit Zink-Aluminium-Uberziigen
(ZA); Technische Lieferbedingungen; Deutsche Fassung prEN 10 214 : 1992

Kontinuierlich schmelztauchveredeltes Band und Blech aus Stahl mit Aluminium-Zink-Uberziigen
(AZ); Technische Lieferbedingungen; Deutsche Fassung prEN 10 215 : 1992

Paints and varnishes; Bend test (cylindrical mandrel)
(Lacke und Anstrichstoffe; Dornbiegeversuch (mit zylindrischem Dorn))

Euronorm 169 : 1986 Organisch bandbeschichtetes Flachzeug aus Stahl
AGK-Arbeitsblatt B1 Priifung von Duplexsystemen zum Korrosionsschutz von Stahlkonstruktionen durch Feuerverzinken

und Beschichten

(zu beziehen durch: VCH-Verlagsgesellschaft mbH, Postfach 12 60/12 80, 69469 Weinheim)
ECCA-Prufverfahren European Coil Coating Association ECCA
(zu beziehen durch: Deutscher Verzinkerei Verband e.V, Breite StraBe 69, 40213 Diisseldorf)

EKS-Empfehlungen
(zu beziehen durch:

RAL-RG 617

(zu beziehen durch:

") Z.Z. Entwurf

sDunnwandige kaltgeformte Stahlbleche im Hochbau®, 1985
Stahlbau-Verlagsgesellschaft mbH, Ebertplatz 1, 50668 KéIn)
Bauelemente aus Stahlblech; Gitesicherung

Beuth Verlag GmbH, Postfach 1145, 10772 Berlin)
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Weitere Normen und andere Unterlagen
DIN 18 807 Teil 1 Trapezprofile im Hochbau; Stahltrapezprofile; Allgemeine Anforderungen, Ermittlung der Tragfahig-
keitswerte durch Berechnung

Charakteristische Merkmale fiir bandbeschichtetes Flachzeug (1988)

Charakteristische Merkmale fiir GALFAN-schmelztauchveredeltes Band und Blech (1987)

Empfehlung fir die Auswahl und Verarbeitung von bandbeschichtetem Flachzeug fiir den BauauBeneinsatz (1992)

(zu beziehen durch: Deutscher Verzinkerei Verband e.V, Breite StraBe 69, 40213 Dusseldorf)

55% Aluminium-Zink schmelztauchveredeltes Stahlblech, Technische Broschiire (1989)

(zu beziehen durch: BIEC International Inc, Steinstr. 7, 57072 Siegen)

Richtlinien fir die Planung und Ausflihrung zweischaliger warmegedammter nicht beliifteter Metalldicher (1991), IFBS-
INFO, Schrift 1.03

Richtlinie fir die Montage von Stahlprofiltafeln fiir Dach-, Wand- und Deckenkonstruktionen (1991), IFBS-INFO, Schrift 8.01

Zulassungsbescheid; Verbindungselemente zur Verwendung bei Konstruktionen mit »~Kaltprofilen“ aus Stahlblech — ins-
besondere mit Stahlprofiltafeln —, IfBt-Zulassungs-Nummer Z — 14.1-4 (1991), IFBS-INFO, Schrift 7.01

(zu beziehen durch: Industrieverband zur Forderung des Bauens mit Stahiblech €.V, Max-Planck-Str. 4, 40237 Dussel-
dorf)

IfBt-Richtlinie zur Beurteilung und Uberwachung des Korrosionsschutzes diinnwandiger Bauteile aus verzinktem und
organisch beschichtetem Flachzeug aus Stahl (04.87), siehe Mitt. des IfBt, Heft 4/1987, S. 117 ff

(zu beziehen durch: Gropius'sche Buch- und Kunsthandlung Wilhelm Ernst & Sohn GmbH, Hohenzollerndamm 170,

10713 Berlin)

Friihere Ausgaben

DIN 55 928: 1956-11; 1959x-06
DIN 55 928 Teil 8: 1980-03

Anderungen

Gegentiber der Ausgabe Mérz 1980 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

a) Vollstandige Neubearbeitung.

b) Anwendungsbereich auf bandbeschichtete, in Ausnahmefilien werksmaéBig stiickbeschichtete Bauteile aus Flach-

zeug — vorwiegend Stahltrapezprofile — beschrankt.

¢) Qualitatssicherung durch Festlegungen fiir Uberwachung, Erstpriifung, Eigen- und FremdUberwachung berlick-

sichtigt.

Erlauterungen

Die vorliegende Norm wurde federflihrend vom Unteraus-
schuB 10.5 des FA/NABau-Arbeitsausschusses 10 ,Korro-
sionsschutz von Stahlbauten“ ausgearbeitet, der fur
DIN 55928 Teil 5, Teil 8 und Teil 9 zustindig ist. Mit dem
Deutschen Institut fiir Bautechnik (DIBt), dem Deutschen
Verzinkerei Verband (DVV), dem Industrieverband zur
Forderung des Bauens mit Stahlblech e.V. (IFBS) sowie
Vertretern der Lackindustrie, der Stiickbeschichter und
der Verbraucher (AGl) waren alle betroffenen Bereiche an
der Bearbeitung beteiligt.

Eine vollstandige Uberarbeitung von DIN 55928 Teil 8
(Marz 1980) war erforderlich, weil

— die zurlickgezogene Norm DIN 4115 ersetzt wer-
den muBte;

— der Anwendungsbereich auf den Regelfall Band-
beschichtung beschrankt wurde, so daB die Norm
nicht mehr der ATV und der VOB zugeordnet werden
kann;

— diese Norm das bisherige Priif- und Zulassungs-
verfahren™) fiir bandbeschichtete diinnwandige Bau-
teile abiGsen soll, so daf deren Anforderungen und
Terminologie hier zu beriicksichtigen waren;

— die Anforderungen der europédischen Normung,

insbesondere beziiglich der Qualititssicherung, zu
berticksichtigen waren.

Fir die Anwendung von DIN 55928 Teil 8 gelten grund-
satzlich die Regeln und Anforderungen aller anderen
Teile von DIN 55 928, soweit sie von den Stoffen und den
Verfahren her anwendbar sind.

Zu Abschnitt 1  (Anwendungsbereich)

Aus dem bisherigen Anwendungsbereich sind unver-
zinkte und stlickverzinkte dliinnwandige Bauteile entfallen.
Die Norm beschrénkt sich auf den Korrosionsschutz
dinnwandiger Bauteile aus bandverzinktem oder bandle-
gierverzinktem Stahlblech (auch Flachzeug, Band, Flach-
erzeugnis genannt) mit Bandbeschichtung oder aus-
nahmsweise mit werksméBiger Stiickbeschichtung, vor
allem als Trapezprofil flir Dach- und Wandelemente im
Bauwesen. Die hierfir geltende Norm DIN 18 807 Teil 1
verweist bezliglich des Korrosionsschuizes auf
DIN 55 928 Teil 8.

zu Abschnitt 1, Absatz (3) (Bandbeschichtung)

Bandbeschichtete, d.h. im ,Coil-Coating“-Verfahren be-
schichtete Bleche fur Stahltrapezprofile werden industriell

'2) Deutsches Institut fiir Bautechnik: IfBt-Richtiinie zur

Beurteilung und Uberwachung des Korrosionsschutzes
dinnwandiger Bauteile aus verzinkien und organisch
beschichtetem Flachzeug aus Stahl (04.87)
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hergestellt. Sie erhalten in GroBanlagen nach entspre-
chender Oberflachenvorbehandlung im Durchlaufverfah-
ren eine Beschichtung mit Haftvermittler und Deck-
beschichtung aus speziellen Beschichtungsstoffen, die
bei hohen Temperaturen getrocknet werden. Die gleich-
maBigen, exakt regulierbaren Herstellungsbedingungen
stellen die gleichméaBige und hohe Giite des Korrosions-
schutzes sicher. Auf Grund des Herstellungsverfahrens
nimmt diese Norm eine besondere Stellung innerhalb von
DIN 55928, die ausdriicklich handwerkliche Leistungen
zum Inhalt hat, ein. Es sind daher flr Herstellung, Liefe-
rung und Montage nicht ohne weiteres z.B. die Gewéhr-
leistungsregelungen der ATV anwendbar. Manche Rege-
lungen in Gbernationalen Schriften, z. B. von Herstellerver-
banden, wurden libernommen, nachdem erkennbar war,
daB sie in die europaische Normung Eingang finden.

zu Abschnitt 1, Absatz (3) (Bandlegierverzinkung)

Mit den Legierverzinkungen sind 2 derzeit nur flir Band-
verzinkung verwendete Uberzugsmetalle aufgenommen,
deren Normung bei Arbeitsende an dieser Norm noch
nicht abgeschlossen war, ndmlich

Zink-Aluminium-Uberzug nach DIN EN 10214%)
mit Kurzzeichen ZA. Er besteht aus Zink mit unge-
fahr 5% Al und kann geringe Gehalte an Mischme-
tallen (Lanthan und Cer) aufweisen. Handelsname
der Legierung: GALFAN.

Aluminium-Zink-Uberzug nach DIN EN 10215%)
mit Kurzzeichen AZ. Er besteht aus 55% Al, 1,6%
Si und 434% Zink. Handelsname des Uberzuges
Galvalume, Aluzinc u.a.,

im folgenden mit den Kurzzeichen ZA bzw. AZ aufgefiihrt.
Dem Sprachgebrauch der Hersteller folgend wird die
Legierung AZ in dieser Norm als Zinklegierung und das
Verfahren als Bandlegierverzinkung bezeichnet, obwohl
DIN EN 10215*) im Titel den Begriff ,Aluminium-Zink-
Uberziige* verwendet und Aluminium mit 55% enthalten ist.

Als Vorteil gegeniiber der Verzinkung ohne Legierungs-
zusétze werden genannt: bessere Verformbarkeit, also
geringeres RiB-Risiko an den Biegeschultern bei ZA,
bessere Witterungsbesténdigkeit und geringere Weif-
bzw. Schwarzrostbildung bei ZA und AZ. Erfahrungen mit
unbeschichteten Blechen liegen in Deutschland seit etwa
20 bzw. 10 Jahren vor. Derzeit ist die Legierung AZ, aller-
dings mit der verstarkten Auflage von 185g/m? mit
25 um, fiir die Korrosionsschutzklasse IIl im Freien und
Gber Feuchtrdumen zugelassen (siche Tabelle 3), unter
der Voraussetzung, daB kein Wasser stehen bleibt und
sich keine dauerdurchfeuchtete Schmutzansammlung bil-
det. Wahrend der Uberzug mit AZ eine besondere Ober-
flachenvorbehandlung vor dem Beschichten und spe-
zielle Grundbeschichtungen erfordert, kann der Uberzug
mit ZA mit den Stoffen wie flr die Bandverzinkung
beschichtet werden.

zu Abschnitt 1, Absatz (4) (Stiickbeschichtung)

Das bisher nicht geregelte Stiickbeschichten wurde auf-
genommen, zur Sicherung der Qualitéat jedoch auf werks-
maBige Ausflihrung eingeschrankt. Einer Gleichsetzung
der Qualitdt von Beschichtungen auf der Baustelle mit
der Bandbeschichtung konnte {(auch wenn die Baustellen-
bedingungen ordnungsgemaB sind) nicht entsprochen
werden, weil Qualitatssicherung mehr als die Baustellen-
bedingungen umfaBt (wie es DIN 18807 Teil 1 vorsieht).
Die Anforderungen an die Korrosionsschutzwirkung sind
bei Band- und werksméBiger Stiickbeschichtung die
gleichen — daher auch grundsatzlich ihre Einsatzmég-
lichkeiten —, die Prifungen wegen der verschiedenarti-
gen Beschichtungsstoffe und unterschiediichen mechani-
schen Beanspruchung jedoch nicht ganz identisch
(Tabelle 5).

*) Z.Z. Entwurf

Einige andere Teile von DIN 55 928, z.B. die Teile 4 und 6
sowie auch die Sollschichtdicke aus Teil 5, wurden zwar
flir das Stiickbeschichten in diese Norm eingebunden,
dennoch dirften auch diese Leistungen in der Regel
nicht unter die Bauleistungen der ATV fallen; Aufirag-
nehmer sind (blicherweise Bauteilhersteller oder
Montagefirmen.

Stlickbeschichtungen werden meist objektgebunden in
viel kleineren Einheiten als beim Bandbeschichten gefer-
tigt, wenn z.B. geforderte Farbtdne anders nicht oder
nicht rechtzeitig geliefert werden kénnen.

Mit der Normregelung wird das Stlickbeschichten in der
Werkstatt, unter definierbaren Bedingungen, auch in die
Eigen- und Fremdiiberwachung eingebunden. Fir die
Ausflhrung — Personal, Ausriistung, Rahmenbedingun-
gen — konnten nur allgemeine Anforderungen formuliert
werden, die vom Fremdlberwacher von Fall zu Fall werk-
stattspezifisch prazisiert werden missen.

Wegen der Profilierung der Bleche kann die Schichtdicke
der meist manuell airless-gespritzten Beschichtung nicht
auf allen Profilbereichen gleichméBig dick sein (siehe Ab-
schnitt 4.2.5.3, Absatz (2)). Die lufttrocknenden Beschich-
tungsstoffe werden zur Beschleunigung der Fertigung bei
Temperaturen weit unter denen bei der Bandbeschich-
tung (Ofentrocknung) getrocknet.

Die vergleichbare Qualitat der Stlickbeschichtung zu der
der Bandbeschichtung ist nur mit héheren Schichtdicken
oder/und durch Einsatz anderer Pigmente, z.B. Eisen-
glimmer, zu erzielen. Eine Bandbeschichtung kann vor-
teilhaft als Grundbeschichtung mit einer zusétzlichen
Stlickbeschichtung versehen werden, wenn die Bandbe-
schichtung flr bestimmte Belastungen unzureichend ist
oder wenn nicht listenméaBige Farbténe in kleinen Men-
gen zu liefern sind. Als ,Grundbeschichtung® fiir zusétzli-
che Stlickbeschichtung lassen sich auch die drei 12 ym
dicken Beschichtungen nach Tabelle 3 vorteilhaft verwen-
den.

zu Abschnitt 1, Absatz (5) (Nicht werksmiBiges
Stiickbeschichten)

Hierunter fallen Arbeiten unter Baustellen- oder Objekt-
bedingungen ohne definierbare und regulierbare MaB-
nahmen zum Schutz vor schadlichen Einflissen, z.B.
durch Witterung und Staub. Im Sinne dieser Norm geho-
ren dazu Beschichtungsarbeiten von spater zu verfor-
menden Bauteilen, weil die Beschichtungsstoffe nach
Tabelle 5 nicht auf RiBbildung und Haftungsverlust nach
Biegung der Beschichtung geprift werden.

Der Ausschlu3 aus der Norm soll die unqualifizierte Her-
stellung von Erstbeschichtungen verhindern.

zu Abschnitt 1, Absatz (6) (Instandsetzung
von Beschichtungen)

Ausbesserungen, Instandsetzungen und Erneuerungen
von Beschichtungen am Objekt sind bisher und auch
durch diese Norm nicht qualitatsgesichert. Lediglich die
Qualitatssicherung von Beschichtungsstoffen zum Aus-
bessern von Montageschédden im Rahmen der Bauerstei-
lungsmaBnahmen ist durch Riickgriff auf Stoffe, die der
Erstbeschichter zu liefern hat, nach Abschnitt 4.1, Absatz
(5) vorgesehen.

Spétere Instandhaltungen oder Erneuerungen sind Bau-
leistungen nach ATV und VOB. Fiir den Einzelfall sind
»maBgeschneiderte* Ldésungen unter Berlicksichtigung
des Zustandes der Altbeschichtung und aller 6rilichen
und betrieblichen Bedingungen mdglich, und zwar unter
Hinzuziehung von hierin erfahrenen Stoffherstellern und
Ausfiihrern (Probebeschichtungen und Klarung der opti-
mal mdglichen Reinigung). Eine Giitesicherung wie nach
Abschnitt 9 ist nicht méglich. Ausbesserungen folienka-
schierter und mit silicon-modifizierten Stoffen beschichte-
ter Bauteile sind noch nicht befriedigend gel&st.
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zu Abschnitt 1, Absatz (7) (Sehr starke Korrosions-
belastung unzugénglicher
Bauteile)

Die Regelung dirfte auf eine Zulassung im Einzelfall hin-

auslaufen.

zu Abschnitt 3, Absatz (1) (Korrosionsbelastung —
Korrosionsschutzklasse —
Tabelle 2)

Die Korrosionsschutzklassen sind, um sicherheitstech-
nische Gesichtspunkte zu beriicksichtigen, der Korro-
sionsbelastung (siehe Tabelle in DIN 55928 Teil 1), der
Schutzdauer und Zu- oder Unzulénglichkeit zugeordnet.
Die Korrosionsschutzklassen entsprechen folgenden
Atmosphérentypen aus den Teilen 1 und 5 dieser Norm:
gering = Land (L), méaBig = Stadt (S), stark = Industrie (1),
sehr stark = Meer (M). Diese atmosphérische Korrosions-
belastung, wie sie nach Abschnitt 1, Absatz (1) dem
Anwendungsbereich dieser Norm entspricht, wird an
anderer Stelle bezeichnet mit ,AuBeneinsatz* (Euro-
norm 169, Anhang A), ,Witterungsbestdndigkeit (DVV-
Schriften) oder ,normale atmosphérische Bedingungen®.

Bei starker und sehr starker Korrosionsbelastung (Defini-
tionen nach DIN 55928 Teil 1: ,Industrie® mit ,hohem
Gehalt an Schwefeldioxid, ,Ballungsgebiete der Indu-
strie“ bzw. ,Meer* mit ,besonders korrosionsférdernden
Schadstoffen®, ,sténdig hohe Luftfeuchte®, Verkehrsflachen
mit Salzspriihnebelbelastung*) ist die ausreichende Dau-
erhaftigkeit aller fir Korrosionsschutzklasse Il in
Tabelle 3 aufgefiihrten Schutzsysteme zweifelhaft. So
werden in Herstellerschriften und der Euronorm 169 die
verschiedenen Bindemittelgruppen fir die Bandbeschich-
tungen mit sehr gut — gut — befriedigend bzw. geeignet
— besonders gut geeignet bezeichnet. Bei hohen
Anspriichen an die Haltbarkeit und hohen Belastungen
auBerhalb der ,normalen atmosphérischen Bedingungen®
sollte aus den fiir Klasse III angegebenen Korrosions-
schutzsystemen das fir den betreffenden Fall besonders
geeignete oder eine Stiickbeschichtung gewéhlt werden
(siehe auch die sehr hochwertigen Korrosionsschutz-
systeme bzw. Werkstoffe fiir Fassadenbekleidungen und
deren Befestigungen in DIN 18 516 Teil 1/01.90, z.B. Ab-
schnitt 6.2 sowie fiir Metalldécher in der IFBS-Richtlinie
fur die Planung und Ausflihrung zweischaliger ,wérme-
gedammter nicht belifteter Metalldacher®).

Als Schutzdauer fir das Schutzsystem wird die Zeit-
spanne angesehen, in der bis zu 5% der Oberfliche nicht
mehr ausreichend geschlitzt sind. Sie wurde in Tabelle 1
nicht zahlenmaBig angegeben, weil selbst beim industriell
gefertigten bandbeschichtetem Trapezprofil die die Korro-
sion beeinflussenden Parameter aus Herstellung, Objekt
und &uBeren Belastungen als zu vielfdltig und unbe-
stimmbar angesehen werden.

zu Abschnitt 3, Absatz (3) (Korrosionsbelastung
im Inneren von Gebé&uden)

Bei Sonder- oder Kondensatbelastung in Innenraumen
wird der Anwendungsbereich nach Abschnitt 1, Absatz (1)
auf diese Falle erweitert. Das Gleiche gilt fiir Abschnitt 3,
Absatz (4).

Zu Abschnitt 3, Absatz (5) (Warmebriicken)

Auch wenn nur an wenigen Stellen Warmebriicken auftre-
ten, mUBte doch in der Regel aus optischen, fertigungs-
technischen oder gegebenenfalls auch statischen Grin-
den die Gesamtflaiche der Korrosionsschutzklasse III
zugeordnet werden, was u. U. die Kosten erhéht. Das Pro-
blem diirfte vor allem in der Vorhersehbarkeit der Kon-
denswassergeféhrdung fir den Planer und in der Ausfiih-
rungssorgfalt der Dammungen liegen.
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zu Abschnitt 4 (Korrosionschutzsysteme)
zu Abschnitt 4.1  (Allgemeines)

zu Abschnitt 4.1, Absatz (1) (Brauchbarkeit
der Schutzsysteme;
andere Schutzsysteme)

Nachgewiesene Brauchbarkeit der Schutzsysteme heiBt:
in der Praxis erprobt. Soweit die Systeme von der bisheri-
gen Prif- und Zulassungsregelung noch nicht erfaBt
wurden (wie die bewéahrten Systeme der Stiickbeschich-
tungen und immerhin 4 Systeme der Korrosionsschutz-
kiasse III der Tabelle 3, soweit es deutsche Produkte
betrifft) ist die Erflllung der Anforderungen fir die
Korrosionsschutzklassen II und III im Rahmen der
Qualitatssicherung nachzuweisen (siehe Abschnitt 4.1
(3)). Hierbei kann die 5-Jahres-Frist nach Abschnitt 9.2,
Absatz (6) in Anspruch genommen werden.

Andere Schutzsysteme: ,anders“ bedeutet grundsétzlich
jede Abweichung von den Parametern, unter denen ein
Schutzsystem qualitatsgesichert wurde. Veranderungen
konnen die Bestandteile des Beschichtungsstoffes (Binde-
mittel, Pigment u.a.), seine Herstellungsmodalititen, die
Schichtdicken und den Beschichtungsaufbau, den Unter-
grund (Uberzug o.a) oder Einsatzart und Beanspruchung
betreffen. So kénnen Systeme nach DIN 55 928 Teil 5 ein-
gesetzt werden, Feuerverzinkung, Spritzmetallisierung,
Pulver. ,Anders” kénnen Anforderungen aus der Ferti-
gung, z.B. bei SchweiBkonstruktionen aus diinnen Roh-
ren sein. Flr Langzeitkorrosionsschutz und gegen beson-
dere Belastungen sind gegebenenfalls Prufverfahren
oder Prifbedingungen gegentiber denen in Abschniit 8
zu veréndern oder zu erganzen.

zu Abschnitt 4.1, Absitze (2) und (3) (Nachweis
der Eignung der Beschichtungsstoffe/-systeme)

Der Beschichtungsstoffhersteller muB zunachst die Stoffe
in eigener Verantwortung prifen und einer Korrosions-
schutzklasse zuordnen. Dabei muB er auch die Beschich-
tungsverfahren bei und die Beanspruchung durch die
spatere Fertigung bericksichtigen (siehe Abschnitt 4.2.2,
Absatz (3)). Fiir die endgiiltige Zuordnung zu einer Korro-
sionsschutzklasse ist der Bandbeschichter oder Bauteil-
hersteller/Stiickbeschichter (siehe Abschnitt 9.2, Ab-
satz (1)) verantwortlich. Dieser muB auf Grund eines
Uberwachungsvertrages eine Erstprifung — mit spateren
Wiederholungen — durch eine anerkannie Prifstelle
durchfiihren lassen.

Bei spaterer Uberpriifung der Ergebnisse von Eignungs-
und anderen Priifungen ist zu berlicksichtigen, daB
Beschichtungen auf Prifmustern auch unter giinstigen
Lagerbedingungen alterungsbedingten Eigenschaftsver-
dnderungen unterliegen. Dies ist bei einem Vergleich von
Prifergebnissen an alten Proben (z.B. Riickstellproben
des Bandbeschichters) mit denen an neuen Proben zu
beachten.

zu Abschnitt 4.2.2 (Anforderungen —
Beschichtungsstoffe)

Der Text basiert auf DIN 55 928 Teil 5/05.91, Abschnitt 6.
Die Anforderungen an die Beschichtungen missen den
Angaben in Tabelle 5 genligen. Uber diese Mindestanfor-
derungen fiir Erstbeschichtungen hinaus muB der Stoff-
hersteller die Verarbeitungseigenschaften und andere,
nicht sicherheitsrelevante Eigenschaften priifen.

zu Abschnitt 4.2.2, Absatz (3) (Art und Umfang der

Priifungen zur Eignung)
Art und Umfang der Prifungen werden dem Hersteller
liberlassen, jedoch sollen bei der Erstpriifung die Ergeb-
nisse vorgelegt, d.h. hinzugezogen werden (siehe Ab-
schnitt 9.2, Absatz (4)). Daher sollten Prifungen/Prif-
ergebnisse in den wesentlichen Merkmalen vergleichbar
sein.
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zu Abschnitt 4.2.2, Absatz (5) (Technisches Datenblatt

fiir die Applikation)
Zinkchromat ist auf Grund der Gefahrstoffverordnung und
der Technischen Regel fiir geféhrliche Stoffe TRGS 602
allgemein durch unschadliche Pigmente ersetzt. Fiir die
Grundbeschichtung von Bandbeschichtungen wird es
jedoch noch eingesetzt. Eine Information hiertiber ist fGr
den Verarbeiter erforderlich um z.B. SchutzmaBnahmen
bei Schleifarbeiten im Zuge von Instandsetzungen/
Erneuerungen durchzufihren.

zu Abschnitt 4.2.3 und 42.4 (Oberflachenvorbereitung
und Applikation)

Ahnlich wie fiir die automatischen Anlagen fir die Bandbe-
schichtung missen flir die Stiickbeschichtung nachprif-
bare Betriebsanweisungen unter Berlcksichtigung der spe-
zifischen Betriebsbedingungen erstellt werden. Die werks-
maéBigen Arbeitsablaufe und Priifungen sind in schriftlichen
Anweisungen festzulegen und nachpriifbar zu machen
(siehe DIN 18 200/12.86, Abschnitte 3.1, 3.2 und 4.2.3), um
einwandfreie Korrosiosschutzwirkung sicherzustellen.

zu Abschnitt 4.2.5 (Dicke des Schutzsystems)

Die 3 Unterabschnitte zeigen die Unterschiede der ver-
schiedenen MeBverfahren, MeBbewertungen, Bezeich-
nungen der Dicke und der Toleranzen und enthalten
Abweichungen von den einschldgigen Normen.

zu Abschnitt 4.2.51 (Dicke des Metalliiberzuges)

Der Mittelwert aus der 3-Flachen-Probe (Nenndicke)
ergibt sich aus der Massendifferenz vor und nach dem
Ablésen des Uberzuges von den beidseitigen Oberfla-
chen der 3 Proben (MeBflachen), ist also aus 6 Flachen-
bereichen gemittelt. Auch der kleinste ,Einzelwert* als
Flachengewicht ist ein Mittelwert von einer bzw. zwei Sei-
tenflachen einer Probe. Der kleinste Wert einer Seite bei
der Einzelflachenprobe darf bis zu 22% bzw. 25% je
nach Uberzugsart unter dem Mitteiwert der beidseitigen
3-Flachen-Probe liegen.

Fur Prifungen nach Lieferung, z. B. auf der Baustelle, wird
eine zerstérungsfreie und einfache Prufmdglichkeit auf-
gefiinrt; sie ist weniger genau als das Abldseverfahren
und miBt punktuell.

zu Abschnitt 4.2.5.2 (Dicke der Bandbeschichtung)

Das MeBverfahren entspricht dem bisherigen Verfahren der
Hersteller und im Prinzip der Regelung nach Euronorm 169,
jedoch ist es erganzt und prazisiert worden (magnetisch/
elektromagnetische Verfahren). Es werden zwar hierbei ein-
zelne Werte gemessen, diese aber zur Wertung fiir jeden
MefBbereich und insgesamt gemittelt. Die Toleranzen zwi-
schen Nennschichtdicke und kleinstem zuldssigen Mittel-
wert liegen noch héher als bei der Bandverzinkung.

Dieses Verfahren ist auch auf der Baustelle anwendbar.

Abschnitt 4.25.2, Absatz (5) wurde gegentiber bisherigen
Regelungen ergénzt, um den Besonderheiten von geprif-
ten Beschichtungen, die von den tblichen Nennschicht-
dicken abweichen, Rechnung zu tragen.

zu Abschnitt 4.25.3 (Dicke der Stiickbeschichtung
auf der Bandverzinkung)

Diese Regelung laBt die geringste Schichtdickenunter-
schreitung unter den 3 Abschnitten zu, und sie gilt auch nur
fir max. 5% aller MeBwerte, obwoh| wegen der manuellen
Applikation und der profilierten Oberflaiche mit den gréBe-
ren Schichtdickenschwankungen gerechnet werden mus.

Der Stiickbeschichter sollte fir die Erstpriifung Proben
herstellen, deren Schichtdicke mdglichst wenig Gber der
z.B. auf Grund der Eignungspriifung vorgesehenen oder
in Tabelle 4 festgelegten Schichtdicke liegt. Weil aber der
Solischichtdicke der Proben eine gewisse Toleranz
gegenlber derjenigen der Erstprifung zugestanden wer-
den muB, wurde Absatz (4) eingefiigt.

zu Abschnitt 4.3 (Bezeichnung)

Fur die Bezeichnung der Schutzsysteme wurde das System
aus DIN 55928 Teil 5 libernommen. Das 2. Beispiel zeigt
die Handhabung bei abweichenden Schichtdicken.

Die Aufnahme von Bezeichnungen fiir andere/neue
Systeme ist nicht geregelt. Hierflir miiBte eine zentrale
Stelle verantwortlich sein, die die Systematik einhalt,
wenn z.B. neue Ordnungszahlen flir andere Bindemittel
erforderlich werden.

zu Abschnitt 6 (Verpackung, Transport, Lagerung,
Montage)

Weitere detaillierte Angaben, auBBer nach FuBnote 3, sind
zu beachten in der DVV-Schrift ,Charakteristische Merk-
male flr bandbeschichtetes Flachzeug® sowie in Euro-
norm 169 : 1986, Abschnitt 5.6 und Anhang C. In der IFBS-
Montage-Richtlinie finden sich Qualifikationsanforderun-
gen an die Montagefirmen, die Montageleitung und das
Baustellen-Fuhrungspersonal.

Die Anforderungen gelten in gleicher Weise fiir stlickbe-
schichtete Bauteile.

zu Abschnitt 71 (Umformbereiche)

Die allgemein gehaltene Forderung bezieht sich vor allem
auf die RiBbildung im Uberzug und/oder in der Beschich-
tung sowie auf Quetschstreifen in der Beschichtung
durch den Profilierungsvorgang. Diese fihren nicht in
jedem Falle zu einer Schwéchung der Korrosionsschutz-
wirkung (siehe auch zu Abschnitt 8.4), da die Zink-Korro-
sionsprodukte die Risse meist verschlieBen.

zu Abschnitt 7.2  (Schnittflichen und Kanten)

Angaben (ber Schneidwerkzeuge und Schneidarbeiten
sind den zu Abschnitt 6 und in FuBnote 3 angegebenen
Unterlagen zu entnehmen.

Ein zusétzlicher Schutz fiir Schnittkanten wird auch fir
Bleche unter 1,5 mm Dicke unter bestimmten Vorausset-
zungen in den Regelwerken verlangt. Er kann, auch far
diinne Bleche, nach der Montage mit Dichtstoffen oder
durch Versiegelungen oder vor der Montage mit
Beschichtungssioffen oder Klebebandern hergestelit
werden. Jedoch ist eine handwerklich zuverlédssige Aus-
fuhrung problematisch und aufwendig, oft leidet auch
das Aussehen. Thermisch bedingte Bewegungen der
Uberlappungsbereiche sind zu beachten. Auch bei
stlickbeschichteten Bauteilen kann Kantenschutz erfor-
derlich werden, wenn Baustellenausschnitte hergestelit
werden.

zu Abschnitt 731 (Mechanische Verbindungs-
elemente)

Auf den ,Zulassungsbescheid Verbindungselemente zur
Verwendung bei Konstruktionen mit Kaltprofilen' aus
Stahlblech — insbesondere mit Stahlprofiltafein —* IfBt-
Zulassung-Nummer Z-14. 1-4 (Juli 1991), Heft 7.01 der
IFBS-INFO wird hingewiesen.

Eine Unterscheidung zwischen Befestigungs- und Verbin-
dungsmittel entfalit kiinftig.

zu Abschnitt 7.3.2 (SchweiBverbindungen)

Ein nicht regelbarer Sonderfall fiir Schweien sind Kopf-
bolzen bei Verankerungen in Beton oder an Endaufiagern.

zu Abschnitt 7.3.3 (Kombination unterschiedlicher
Werkstoffe)

Anhalte ber méglichen und nicht zu empfehlenden
Zusammenbau verschiedener Metalle (unbeschichtete
Bleche/Verbindungselemente) in verschiedenen Atmo-
spharentypen gibt die IFBS-Richtlinie fiir die Montage von
Stahlprofilen flir Dach-, Wand- und Deckenkonstruktio-
nen, Abschnitt 9 der IFBS-INFO, Schrift 8.01.
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zu Abschnitt 8  (Priiffungen zur Qualititssicherung —
Tabelle 5)

zu Abschnitt 81 (Allgemeines)

Prifungen und Anforderungen weichen von den bisherigen
Regelungen ab und wurden reduziert bzw. erganzt. Sie
héngen von der atmosphérischen Korrosionsbelastung ab.
Fir z.B. Sonderbelastungen, sehr lange Schutzdauer und
Instandsetzungen sind in der Regel andere und/oder
zusétzliche Priifungen und Anforderungen erforderlich.

Die priftechnischen Belange fiir die Stlickbeschichtun-
gen wurden berlicksichtigt. Uber die Anforderung in
DIN 18 807 Teil 1 hinaus werden nunmehr auch 2 ein-
fache, aber wichtige Priifungen fiir die Korrosionsschutz-
klasse II gefordert.

Prifungen fiir die Verarbeitbarkeit der Beschichtungs-
stoffe sind Sache des Beschichtungsstoffherstellers im
Rahmen der Eignungsprifung. Das entspricht dem Prin-
zip, das Produkt Beschichtung zu priifen und nicht das
Vorprodukt Beschichtungsstoffe (Ausnahme in der Quali-
tatssicherung: Tabelle 6, Zeile 2).

Fur Bauteile aus bandverzinktem (unbeschichtetem)
Stahiblech fiir Dach, Decke und Wand gibt es die Giitesi-
cherung RAL-RG 617, Ausgabe 03.82, der Giitegemein-
schaft Bauelemente aus Stahlblech e.V, die auf die der-
zeit geltenden Regelwerke umgestelit und auf die Legier-
verzinkungen erweitert werden miBte.

zu Abschnitt 8.2 (Proben)

Der Hinweis fir die Probenbieche auf die Priifnormen
bezieht sich auf die Abmessungen, nicht auf den Werk-
stoff oder die Oberflache. Je nach Einsatz- oder Priifvor-
haben missen band- oder bandlegierte Proben mit der
jeweils zu verwendenden Oberflache gepriift werden. Die
bisherigen Probenfestlegungen deckten den Fertigungs-
umfang nicht ab.

zu Abschnitt 8.3 (Korrosionsschutzpriifungen)

zu Abschnitt 8.3.2 (NaBhaftung nach Kondensat-
belastung, Haagen-Test)

Diese von H. Haagen fiir Duplex-Systeme entwickelte und
hier fiir Stiickbeschichtungen aufgenommene Priifung
(siehe [-Lack 50 (1982) Nr 6, S. 226) fiihrt zu einem zuver-
lassigen und schnellen Nachweis fir die Haftung nach
Kondensatbelastung, die eine wesentliche Voraussetzung
flir Korrosionsschutzwirkung ist.

Die Eignung wurde von den Stoffherstellern auch fiir
bandlegierverzinkte Proben bestétigt.

Bei Bandbeschichtungen zeigt diese Priifung keine Ver-
anderungen. )

zu Abschnitt 8.3.3 (Verhalten und Haftung
nach Warmebehandlung)

Diese Priifung ist fiir Bereiche hoher Gebrauchstempera-
turen, z.B. bei Sonneneinstrahlung, neu aufgenommen
und ersetzt die bisherige Gitterschnittpriifung nach vor-
hergehender Alterung. Das Ergebnis 1aBt Riickschliisse
auf Versprédung und innere Spannungen und somit auf
das Langzeitverhalten zu, jedoch nicht auf den EinfluB
durch UV-Belastung.

zu Abschnitt 8.3.4 (Unterwanderung und Blasen-
bildung nach Salzspriihnebel-
priifung nach DIN 53167)

Der bisher geforderte zusétzliche Ritz bis auf den Stahl

entfallt, weil das Verhalten an diesem Ritz ein Kriterium

flr die Verzinkung, nicht fiir die Beschichtung ist.

zu Abschnitt 8.4

und zu Anhang A  (Priifung auf Verarbeitbarkeit;
Umformbarkeit, RiBpriifung nach
Biegung in Anlehnung an ISO 1519)

Das Entstehen kleiner Risse im Bereich der Biegezonen

und -schultern der Bandbeschichtung wird bei der an-
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gewendeten Rollverformungstechnik fiir unvermeidlich
gehalten. Solche Risse fiihren jedoch zu keiner Korrosion
oder sichtbaren Méngeln, wie sorgféltige und differen-
zierte Laborpriifungen und die Uberprifung von Objekten
mit 8 bis gegen 20 Jahren Standzeit in Land- und Stadt-
atmosphare erwiesen haben. Eine Gefahrdung der Stand-
sicherheit durch Risse mit max. 0,2 mm Breite und max.
2 mm Lange kann als ausgeschiossen gelten.

Bei legierverzinkien Bauteilen ist nach bisherigen Erfah-
rungen die Korrosionsgefahrdung noch geringer einzu-
stufen.

Dies gilt, solange die Beschichtung richtig gewéhlt und
nicht Gberfordert ist, d.h. bei ,normaler atmospharischer
Belastung“ ohne zusétzliche korrosive Einflisse (siehe
Abschnitt 3).

Zur RiBproblematik wird geltend gemacht:

— Das Problem wird mit verstiarktem Einsatz der
Legierverzinkung ZA an Bedeutung abnehmen.

— Bei bisherigen Prifungen an aus Bauteilen
genommenen Probenkdrpern wurden keine nachteili-
gen Ergebnisse festgestellt.

— Durch bessere Abstimmung zwischen Biegeradien
und Beschichtungen und Vermeidung zu kleiner
Radien lassen sich auch die kieinen Risse vermeiden.

Wurden bisher keine RiBprifungen gefordert, so werden
nunmehr Beschichtungen auf Einhaltung der zulédssigen
RiBabmessungen 0,2mm/2mm gepriift. Risse in der
Zinkauflage sind nach DIN EN 10147 zulassig.

Weil bei den eingesetzten Blechsorten und den Dicken
bis zu 3mm die normgeméBen Biegedorne verbiegen
oder brechen wirden, wurde das Verfahren nach
ISO 1519 modifiziert. Das modifizierte Verfahren ist nicht
bis in alle Einzelheiten definiert. Es wird jedoch nach den
ECCA-Empfehlungen (Priifung T7 mit dem Gerit nach
Abschnitt 3 b)) schon jahrelang angewendet, ist in Euro-
norm 169 Gbernommen und ausreichend genau. Eine der
Praxis entsprechende Priifbeanspruchung durch Rollver-
formvorgénge, die stark vom Zustand und Abnutzungs-
grad abhangt, ist schwierig normbar. Definition des Rif-
widerstandes T = minimaler Dornradius geteilt durch
Blechdicke. Anforderung T = max. 4 heiBt fiir die fiir tra-
gende profilierte Bleche (ibliche Dicke von 0,75 mm bzw.
1,00 mm, daB bei 8 Zwischenlageblechen gleicher Dicke,
also einem Biegeradius von 3 bzw. 4 mm, die Beschich-
tung keine Risse von mehr als 0,2 mm Breite/2 mm Lénge
aufweisen darf.

Die Bewertung mit einer Lupe wird zweckméBigerweise
unter Verwendung eines Vergleichsmusters mit den
zuléssigen RiBabmessungen vorgenommen.

zu Abschnitt 8.5 (Priifung von
Gebrauchseigenschaften)
Diese Bedarfspriifungen sind als Eignungspriifungen
(siehe Abschnitt 4.1, Absatz (2)) und fallweise bei den
Eigenprufungen durchzufiihren, z.B.
— Priifung auf Empfindlichkeit gegen Verletzung als
Trockenfilmhérte nach DIN 53 150, mit dem Eindruck-
versuch nach Buchholz ISO 2815, als Bleistiftharte
nach Euronorm 169:1986, Anhang B oder mit der
Ritzprifung nach ISO 1518,
— Prifung auf Stapelfahigkeit (Verblockungsverhal-
ten abhéngig von Zeit, Temperatur, Belastung und
Schichtdicke),
— Farbton und Glanz (Lichtbestandigkeit) nach Euro-
norm 169-85, Abschnitte 4.4.3 und 4.4.4,
— Abriebfestigkeit,
— Uberbeschichtbarkeit,
— Refilexion,
— Brandverhalten.
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Diese Eigenschaften sind, bis auf letztere, zwar nicht
sicherheitsrelevant, jedoch lassen z.B. Verdnderungen
von Farbton und Glanz durch Bewitterung durchaus auf
schlechtes Verhalten gegen atmosphérische Korrosions~
belastung schlieBen.

Die Farbauswah! ist eingeschrankt, z.B. sind nach DVV-
Schrift (FuBnote 3) nur 1/3 der aufgefiihrten Farbténe fiir
den AuBeneinsatz geeignet. Die Prifung des Langzeitver-
haltens — sicherheitstechnisch nicht ohne Bedeutung —
wird wie bisher gefordert (sieche Abschnitt4.22, Ab-
satz (4)), Beurteilung und Bewertung werden aber nicht
geregelt. Als Teil der Eignungspriifung ist die Auswertung
Gegenstand der Nachprifung und Bewertung bei Erst-
und Wiederholungsprifungen. Fir die Eigen- und Fremd-
Gberwachung ist sie weniger geeignet, weil (iber das Kor-
rosionsschutzverhalten (iblicherweise erst nach vieljahri-
gen Beobachtungen Aussagen gemacht werden kénnen.
Farb- und Glanzveranderungen zeigen sich eher.

zu Tabelle 3 (Beispiele fiir Korrosionsschutzsysteme:
Bandverzinkung/Bandlegierverzinkung
ohne/mit Bandbeschichtung (BB))

Die Tabelle enthdlt in der Praxis bewahrte Systeme, die
z.T. nach den bisherigen Regelungen zugelassen sind.

Uber Eigenschaften und Einsatzgebiete der Bindemittel-
gruppen siehe Angaben in DIN 55928 Teil 5/05.91, Ab-
schnitt 3.3. Zu erganzen ist (aus DVV-Schrift ,Bandbeschich-
tetes Flachzeug fiir den BauauBeneinsatz*, Tabelle 4):

— Polyesterharz:

Witterungsbestéandigkeit befriedigend bis gut

— Siliconmodifiziertes Polyesterharz:
Witterungsbestandigkeit befriedigend bis sehr gut
— Polyvinylidenfluorid:

Witterungsbestandigkeit sehr gut (Temperaturbestéan-

digkeit bis etwa 110°C)

— PVC-Plastisol:

Witterungsbesténdigkeit befriedigend bis sehr gut

(UV-empfindlich, bis 60 °C besténdig)

— Polyacrylat-Folie:

Witterungsbestandigkeit befriedigend bis gut

— Polyvinylfluorid-Folie:

Witterungsbestandigkeit sehr gut
Die Bindemittel unterscheiden sich generell (warmehér-
tend) von denen flir Beschichtungen nach DIN 55928
Teil 5 (lufttrocknend), sie haben deshalb z. T. auch andere
Bezeichnungen selbst bei gleichem Kurzzeichen.
Das gilt auch fur die Grundbeschichtungen, deren Art vor
allem an die Deckbeschichtungen gebunden ist und die
an erster Stelle haftvermitteinde Funktion haben.
Siliconmodifizierte Systeme sind in der Herstellung und
wie die Folien bei Ausbesserung und Uberarbeitung pro-
blematisch.
PVC-Plastisol wird bei bestimmten chemischen Belastun-
gen flr unverzichtbar gehalten; es hat eine ,schaumige*
Struktur und wird vorwiegend mit Oberflichenpragung
eingesetzt, wobei die Schichtdicke an der dinnsten Stelle
einzuhalten ist.
Bei den drei 12 um dicken Beschichtungen handelt es
sich in der Regel um Mindestschichtdicken, weil unter
12 um das einwandfreie Aussehen der Oberflache nicht
mehr sichergestellt ist.
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zu Tabelle 4 (Beispiele fiir Korrosionsschutzsysteme:
Bandverzinkung/Bandlegierverzinkung
mit Stiickbeschichtung (BS))

Es handelt sich grundsatzlich um die gleichen Beschich-
tungsstoffe (lufttrocknend) wie in DIN 55 928 Teil 5 enthal-
ten, daher entsprechen sich die Bezeichnungen. Das
letzte System féllt aus dem Einsatzbereich der Norm, wird
aber als erprobtes Beispiel fiir bestimmte Einsatzberei-
che angesehen. Im Gbrigen siehe auch zu Tabelle 3.

zu Abschnitt 9  (Uberwachung — Tabelle 6)

Im allgemeinen arbeitet der Stlickbeschichter im Auftrage
des Bauteilherstellers, der auch profiliert (nach
DIN 18 807 Teil 1 gilt der Profilierer als Hersteller) und fiir
die Qualitatssicherung verantwortlich ist. Aber auch der
Stiickbeschichter kann vom Bauherren oder einer Monta-
gefirma beauftragt werden. Dann ist der Stlickbeschichter
fir die Qualitatssicherung verantworilich und muB den
Fremdiberwachungsvertrag abschlieBen.

Der Hersteller bandbeschichteter Bauteile ist verantwort-
lich fiir die Guite des Produktes, aber die Erstpriifung der
Beschichtung wird durch den Bandbeschichter veranlaBt
und nachgewiesen. Die meisten Eigenlberwachungen
kénnen durch Vorlage der vom Bandbeschichter zu for-
dernden Werksprifzeugnisse ersetzt werden. Lediglich
um Glanz und Farbton muB der Hersteller sich direkt
kiimmern, um Verwechslungen bei der Bereitstellung aus-
zuschlieBen, und er hat die RiBprifung am Bauteil vorzu-
nehmen.

Beschichtungsstoffe werden iberprift, um Typ, Identitat
und NaBschichtdicke zu priifen, auBerdem durch die ,Vor-
lage® der Unterlagen Uber die Eignungspriifung beim
Stoffhersteller. Alle anderen Priifungen werden an den
Beschichtungen vorgenommen.

Die Prufung des Stofftyps und seiner Identitat, d.h. der
Nachweis, da der Stoff in seinen Bestandteilen und in
einigen festgelegten eigenschaftsbestimmenden Merk-
malen dem erstgepriiften Beschichtungsstoff entspricht,
kann durch Vorlage eines Werkspriifzeugnisses ersetzt
werden.

LosgroBe ist eine Produktionseinheit aus gleichartigen
Profilen, die im gleichen Zeitraum gleichartig beschichtet
wurde.

zu Abschnitt 10  (Kennzeichnung des Korrosions-
schutzsystems und der Uberwachung)

Kennzeichnung und Uberwachungszeichen auf dem
Erzeugnis (und nur wenn das nicht méglich ist, auf der
Verpackung) und dem Lieferschein entspricht den Anfor-
derungen nach DIN 18 200. Zustandig flir den Nachweis
ist derjenige, der den Uberwachungsvertrag abgeschlos-
sen hat.

Versandeinheit ist z. B. ein Paket oder ein Stapel.

Die Kennzeichnung umfat auch den Uberzug nach Art
und Regeldicke. Abweichungen von den Festlegungen
der Tabellen 3 und 4 sind zu beschreiben. Gegebenen-
falls sind Angaben tliber den Riickseitenschutz erforder-
lich. Mit den Angaben unter b) und c) ist {iberprifbar, ob
die Beschichtung vor oder nach dem Profilieren aufge-
bracht wurde. Gegebenenfalls sind die Daten von Band-
und zusétzlicher Stiickbeschichtung (siehe FuBnote 2)
anzugeben.

Das Gutezeichen RAL-RG 617 gilt derzeit fir band-,
nicht fir bandlegierverzinkte Bleche.
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