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Bild 4. Messboot der Electricité de France, EDF. Am Boden links: Fixpunkt zur
Standortbestimmung.

Schuten erfolgt nach zwei verschiedenen Methoden, je
nachdem das Baggergut in den Strom verklappt oder auf
eine Deponie gebracht wird.

4.2 Deponie

Lagerung im Strombett

Es werden hier Klappschuten verwendet, die das verla-
dene Material direkt in Ubertiefen Stromabschnitten ver-
klappen. Diese Deponierdume werden zuvor einvernehm-
lich mit der zustandigen Schiffahrtsverwaltung erkundet.
Dabei ist zu betonen, dass diese Art der Endlagerung nur
sehr begrenzt zur Anwendung kommt (etwa 10% des Ge-
samtvolumens).

Lagerung an Land

Diese Methode kommt derzeit am h&ufigsten zur Anwen-
dung, zumal die Grundstiicke der Deponiestandorte im Ei-
gentum der EDF liegen. Das Arbeitsverfahren wird folgen-
dermassen abgewickelt: .

Abladen der Schute mit Greiferkran in eine Blechrinne, wo
das Baggergut mit Wasser vermischt und somit in verflis-
sigtem Zustand weiterbeférdert wird. Der Wasserstrom
wird von einer Hilfspumpe erzeugt. Der Schlamm erreicht
dann die Absetzflache, die durch kleine Damme abge-
grenzt ist.

Nach einigen Wochen entwéssert der Schlamm nach und
nach durch den breitflaichigen Kontakt mit Luft und Boden.
Im Endzustand erreicht die Baggergutdeponie die Form ei-
ner ebenen, verdichteten Flache, auf der sich eine lippige
Vegetation innerhalb einiger Monate entwickelt, so dass
sehr rasch das von Naturschitzern geschétzte Land-
schaftsbild wiederhergestellt wird.

Deutsche Ubersetzung von Georges Metz der Ausfiihrungen von Guy Soyer
anlasslich der Internationalen Fachtagung Uber Verlandung von Flussstauhal-
tungen und Speicherseen im Alpenraum. Diese Tagung wurde am 22. und

23. Oktober 1981 von der VAW, vom SWV, vom VSE und vom SNGT im Haupt-
gebdude der ETH Zirich durchgefiihrt.

Der Beitrag ist (in franzésischer Sprache) in den Mitteilungen der Versuchsan-
stalt fiir Wasserbau, Hydrologie und Glaziologie an der ETHZ, Nr. 53, enthal-
ten. Dort finden sich auch alle Gbrigen an der Tagung gehaltenen Referate.

Bild 5. Das Echolot-Gerét ist im
Messboot der EDF eingebaut.

Adresse des Verfassers: Guy
Soyer, ingénieur, Electricité de
France, Groupe régional de pro-
duction hydraulique Rhin, 2, ave-
nue Roger Salengro, F-68053
Mulhouse Cedex.

Korrosionsschutz durch Anstriche
und Beschichtungen im
Stahlwasserbau

Glinter Kruska und Ingo Wulff

Einleitung

Der sachgemésse Korrosionsschutz von hydroelekiri-
schen Kraftwerkanlagen wie Druckrohrleitungen, Schacht-
panzerungen, Grundabléssen, Verteilrohrleitungen, Turbi-
nen, Verschlussorganen, Schiitzen, Dammbalken usw.
dient nicht nur der Erhaltung von wertvollen Anlagen, son-
dern beeinflusst auch direkt oder indirekt die Wirtschaft-
lichkeit dieser Objekte. So bedingt die Neukonservierung
von im Betrieb befindlichen Druckrohrleitungen oder
Druckschachtpanzerungen meist eine mehrmonatige Aus-
serbetriebsetzung des Werkes. Der Energieausfall Uber-
steigt vielfach die Kosten flir die Korrosionsschutzarbei-
ten. Vor allem bei kleineren Druckrohrleitungen entstehen
durch Korrosion und die damit verbundenen Rohrrauhig-
keiten Druckverluste, die einen Leistungsabfall zur Folge
haben.

Es ist deshalb notwendig, bei der Erstellung neuer Kraft-
werkanlagen, wie auch beim Unterhalt bestehender Kraft-
werke, dem Korrosionsschutz die erforderliche Bedeutung
beizumessen. In den angrenzenden L&ndern werden in
grossen Energieversorgungsunternehmen Spezialisten
beschéftigt, die sich ausschliesslich mit allen anfallenden
Korrosions- und Korrosionsschutzproblemen befassen,
wie Uberwachung der bestehenden Anlagen, Vorberei-
tung und Ausschreibung sowie Uberwachung und Ab-
nahme von Korrosionsschutzarbeiten. Allein in der
Schweiz entstehen durch Korrosion volkswirtschaftliche
Schéden in Milliardenhdhe. Ein nicht unwesentlicher Teil
dieser Schaden ware durch bessere Schulung des Perso-
nals, Uberwachung der Anlagen sowie rechtzeitigé und
gezielte Korrosionsschutzmassnahmen vermeidbar.

Riickblick

Bereits 1932 beauftragte der Verband Schweizerischer
Elektrizitatswerke, VSE, die Eidgendssische Materialpriif-
anstalt mit der systematischen Durchfiihrung von Dauer-
versuchen fiir den Korrosionsschutz von Stahlwasserbau-
ten. Die Versuche erstreckten sich seinerzeit vor allem auf
die Verwendung der Feuerverzinkung und der Spritzver-
zinkung mit und ohne Anstrich und wurden 1952 im Bulle-
tin des SEV, Heft 24, veroffentlicht. Erwartungsgeméss war

Bild 1. Rohrrauhigkeiten infolge Korrosion in einer Druckrohrleitung.
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Bild 2, links. Verteilrohrleitung und Kugelschieber eines Hochdruckkraftwerkes mit Chlorkautschuksystem geschiitzt.

Bild 3, rechts. Rohrinnenbeschichtung im Rohrherstellerwerk mit Teer-Epoxi-Schichtstoff mit automatischer Airless-Spritzanlage.

vor allem die Spritzverzinkung ohne Anstrich relativ rasch
abgebaut, wahrend sich das System Spritzverzinkung mit
Anstrich recht gut bewahrte.

Etwa bis zum Jahre 1942 war es ublich, fir den Innen- und
Aussenanstrich von Druckrohrleitungen, Wehranlagen,
Dammbalken usw. zunéchst auf handentrostetem, spéater
auf sandgestrahltem Untergrund ohne Spritzverzinkung ei-
nen viermaligen Bitumen- oder Teeranstrich anzuwenden.
Die der Witterung ausgesetzten Bitumenanstriche erhiel-
ten zur Verbesserung der Witterungsbestandigkeit einen
Aluminiumzusatz, der sich ausserdem zur besseren Kennt-
lichmachung der Zwischenschichten bewéhrte. Aus Griin-
den des Landschaftsschutzes kamen teilweise griin einge-
farbte Bitumenanstriche zum Einsatz. Vereinzelt verwen-
dete man auch fiir die Innenbeschichtung Heissbitumen.
Nach 1942 wurde auf die metallisch blank sandgestrahite
Oberflache, nicht zuletzt aufgrund der Dauerversuche
durch die EMPA, eine Spritzverzinkung von 200 pm
Schichtdicke aufgebracht und durch einen drei- bis vier-
maligen Bitumenanstrich geschutzt. Spéter setzte man fir
besonders hoch beanspruchte Objekte wie Turbinen,
Drosselklappen und Kugelschieber, aber auch fiir Druck-
rohrleitungen und Druckschachtpanzerungen, die einer
hoheren mechanischen Beanspruchung oder aggressivem
Brauchwasser ausgesetzt waren, Chlorkautschuksysteme
ein, die auch heute noch, namentlich fir Turbinen und Ku-
gelschieber, mit Erfolg angewendet werden.

Das System Spritzverzinkung und Anstrich fuhrte ver-
schiedentlich zu Blasenbildung, die vornehmlich im unte-
ren Teil in Druckrohrleitungen, Druckschachten und in
Verteilrohrleitungen auftrat. Durch umfangreiche Versu-
che konnte festgestellt werden, dass folgende Einfllisse
Ursache der Blasenbildung waren:

— Hohe des Druckes

— Geschwindigkeit der Druckentlastung

— Aggressivitat des Brauchwassers

— Schichtdicke der Spritzverzinkung

— Wahl des Anstrichsystems

Aufgrund der vorgenannten Erkenntnisse sowie arbeits-
technischer und preislicher Vorteile wurden ab 1955 an-
stelle der Spritzverzinkung oder auch in Kombination mit
dieser in zunehmendem Masse Zinkstaubgrundierungen
mit Bitumen- oder Chlorkautschuk-Deckanstrichen einge-
setzt.

(Werkfoto Romag, Didingen)

Nach 1972 traten bei den Chlorkautschukanstrichen Pro-
bleme auf, als bewéhrte Weichmacher wegen Verschar-
fung der Umweltgesetze kurzfristig nicht mehr verfligbar
waren. Die angebotenen Ersatzweichmacher fiihrten be-
sonders in der schwammig pordsen Spritzverzinkung zu
Schéden durch Lésungsmittelretention. Der Dampfdruck
der zurickgehaltenen Losungsmittel bewirkte dann bei
Sonneneinstrahlung oder Druckentlastung Blasenbildung
im Beschichtungssystem. In der Folge verwendete man im
Stahlwasserbau vorwiegend Zweikomponenten-Teer-
Epoxi-Schichtstoffe mit oder ohne Zweikomponenten-
Zinkstaubgrundierung oder Spritzverzinkung. Diese mo-
dernen Beschichtungsmaterialien stellen zwar grossere
Anforderungen an den Applikateur, wie Einhaltung der
vorgeschriebenen Mindesttemperaturen, einwandfreie Mi-
schung der beiden Komponenten, Auftrag der einzelnen
Schichten in engen Zeitintervallen usw., bieten jedoch bei
sachgemasser Applikation eine Reihe von Vorteilen. Mit
den Teer-Epoxi-Schichtstoffen lassen sich hdohere
Schichtdicken in weniger Arbeitsgdngen erreichen. Die
Beschichtungen zeigen eine bessere Abrasionsfestigkeit
und sind mechanisch und chemisch widerstandsfahiger.

Es ist zu erwarten, dass unter dem Druck der Umwelt-
schutz-Gesetzgebung in Zukunft vor allem teerfreie Epoxi-
und Polyurethan-(PUR-) Systeme zum Einsatz kommen. Be-
reits jetzt liegen gute Erfahrungen mit diesen Schichtstof-
fen fir die Beschichtung von Trinkwasser-, aber auch von
Druckrohrleitungen und Druckschachtpanzerungen vor.

Bild 4. Automatische Rohrenbeschichtung in bestehender Druckrohrleitung
mittels Rollerauftragsmaschine.

(Werkfoto Entrag, Sissach)
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Bild 5. Mit PUR-Teer beschichtete Pipeline-Rohre. (Werkfoto TIB, Mannheim)

Hochdruckkraftwerke

Druckrohrleitungen und Druckschéchte sind die Haupt-
schlagadern der Hochdruckkraftwerke. Es gilt deshalb bei
der Vorbereitung, Ausfiihrung, Uberwachung und Ab-
nahme der Korrosionsschutzarbeiten besondere Sorgfalt
walten zu lassen. Es ist grindlich abzuklaren, ob die Kon-
servierungsarbeiten vollstdndig bzw. teilweise vor oder
erst nach Montage erfolgen sollen. Bei Grossobjekten bie-
tet in der Regel die Beschichtung nach Montage eine gros-
sere Sicherheit. Fir kleinere Rohrleitungen ist eine auto-
matische Beschichtung vor Montage vorzuziehen. Die au-
tomatische Innenbeschichtung von Rohrleitungen, bei de-
nen entweder der Spritzkopf der Airless-Anlage oder das
Rohr rotiert, ergibt sehr gleichméssige, porenfreie Oberfla-
chen.

Auch Rohraussenbeschichtungen kénnen auf diese Weise
rationell ausgefiihrt werden. Sofern es sich nicht um ge-
kuppelte Leitungen handelt, muss der Behandlung der
Schweissndhte besonderes Augenmerk geschenkt wer-
den.

An bestehenden sanierungsbediirftigen Druckrohrleitun-
gen mit kleinem Durchmesser lassen sich mit automati-

Bild 6. Bewuchs an beschichteten Musterplatten.

schen Entrostungs- und Beschichtungsanlagen, mit Hilfe
einer Fernsehuberwachung, einwandfreie Innenbeschich-

-tungen aufbringen. Die schweizerischen Applikationsfir-

men, Apparatebau- und Maschinenfabriken leisteten in be-
zug auf Untergrundvorbehandlung, automatische Be-
schichtung und Klimatisierung von Druckrohrleitungen
und Druckschéachten Pionierarbeit.

Fir die Schutzwirkung spielt nicht nur die Auswahl des
Anstrichsystems, sondern auch die gewéhlte Schichtdicke
eine wesentliche Rolle. Erreichte man friher mit dem vier-
maligen Bitumenanstrich Schichtdicken von 120 pm, so
sind heute Schichtdicken von 350 bis 500 pm fir den In-
nenkorrosionsschutz von Druckrohrleitungen und Druck-
schachtpanzerungen Ublich. Wahrend die Schichtdicken
fur die Deckanstriche erheblich erhéht wurden, hat man
diese sowohl fiir die Zinkstaubgrundierung als auch fir
die Spritzverzinkung in den vergangenen Jahren wesent-
lich reduziert.

Bei freiliegenden Leitungen, die starker Sonnenbestrah-
lung ausgesetzt sind, verzichtet man beim Innenschutz
vielfach auf eine Zinkgrundierung, da diese in Verbindung
mit Feuchtigkeit und hoheren Temperaturen beim Abstel-
len der Leitung zur Bildung von Wasserstoffblasen fiihren
kann. Bewahrt haben sich in diesen Fillen Teer-Epoxi-
oder Epoxi-Schichtstoffe mit 400 bis 450 pm Schichtdicke.
Fir den Aussenkorrosionsschutz von Druck- und Verteil-
rohrleitungen mussen Anstriche mit guter UV- und
Schwitzwasserbestandigkeit angewendet werden. Geeig-
net ist hierflr unter anderem ein Anstrichsystem aus Ein-
oder Zweikomponenten-Zinkstaubgrundierung mit PVC/
Acryl-Eisenglimmer-Dickschicht- oder Chlorkautschuk-
Deckfarbe, wobei eine Mindestschichtdicke von 200 pm fir
diese Korrosionsschutzsysteme nicht unterschritten wer-
den darf.

Fur Druckrohrleitungen, die wéhrend des Betriebes eine
neue Aussenkonservierung erhalten sollen, ist eine beson-
ders sorgfiltige Uberwachung im Hinblick auf Taupunki-
unterschreitungen wéhrend der Applikation erforderlich.
Derartige Arbeiten lassen sich am besten im Spéatherbst
ausfiihren, da wahrend der Sommermonate mit zu starker
Kondenswasserbildung gerechnet werden muss. Von der
Lackindustrie wurden Produkte entwickelt, die auf feuch-
tem Untergrund appliziert werden konnen, wobei jedoch
auch diesen Materialien auf stark feuchtem Untergrund
Grenzen gesetzt sind. Grundsétzlich sollten diese Pro-
dukte mittels Pinsel gestrichen werden, damit der evil. vor-
handene Feuchtigkeitsfilm in das Material eingearbeitet
wird.

Fir erdverlegte Leitungen setzt man vorwiegend aufge-
schmolzene Polyathylenbeschichtungen oder PUR-Teer-
Schichtstoffe ein, die mittels Zweikomponenten-Spritzan-
lage in Schichtdicken von etwa 1500 pm appliziert werden.
Diese Beschichtungsmaterialien eignen sich auch in Ver-
bindung mit zuséatzlichen Kathodenschutzanlagen. Zur Er-
héhung der mechanischen Widerstandsfahigkeit wurden
neuerdings aufschdumbare PUR-Deckbeschichtungen
entwickelt. Auf die sandgestrahlte Rohrleitung bringt man
zunéchst eine normale PUR-Beschichtung von ca. 500 ym
auf. Anschliessend wird das aufschdumbare PUR-Material
in einer Schichtdicke von etwa 1000 um aufgespritzt, so
dass nach Beendigung des Aufschdumvorganges eine
Schichtdicke von ca. 5000 pm resultiert. Diese Beschich-
tung besitzt eine &dusserst hohe mechanische Wider-
standsfahigkeit.

Rohrleitungen in Stollenbereichen werden heute vorwie-
gend mit Zweikomponenten-Teer-Epoxi- oder PUR-Teer-
Schichtstoffen geschiitzt. Besonders geeignet sind auch
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Bild 7. Druckrohrleitung auf 2000 m Hohe. Schaden im Scheitelbereich durch
zu hohe Schichtdicken der Zinkstaubgrundierung und starke Erwdrmung
durch Sonneneinstrahlung wahrend der Stillstandszeiten.

feuchtigkeitshartende
schichtungsmaterialien.
Fir den Korrosionsschutz von Stahlwasserbauten und Pi-
pelines im Meerwasser haben sich ebenfalls Zweikompo-
nenten-Teer-Epoxi- und PUR-Teer-Beschichtungen be-
waéhrt.

Einkomponenten-PUR-Teer-Be-

Niederdruckkraftwerke

Bei Niederdruckkraftwerken ist der Korrosionsschutz der
Wehrverschlisse und Schleusen héufig einer besonders
hohen mechanischen Beanspruchung, wie Geschwemm-
sel, Eis, aber auch aggressiven Abwéassern, Bewuchs
usw., ausgesetzt.
Die Beanspruchungszonen werden eingeteilt in:
— Eintauchzone

(nach DIN Unterwasserzone)
— Wasserwechselzone
— Luftzone

(nach DIN Oberwasserzone)

Die DIN 55928, Teil 1, sieht zusétzlich eine Spritzwasser-
zone vor, deren Beginn unmittelbar tiber der Wasserwech-
selzone liegt. Teilweise ist es erforderlich, fir die Luftzone
sowie fiir die Eintauch- und Wasserwechselzone verschie-
dene Anstrichsysteme anzuwenden.

Bei kleineren Stahlwasserbauten, die in einem Stick auf
die Baustelle transportiert werden, empfiehlt es sich, eine
vollstédndige Beschichtung im Werk aufzubringen und ge-
gebenenfalls einzelne Transport- oder Montageschéaden
nach Montage sorgféltig auszubessern. Sofern die Mon-
tage nicht in Trockenbauweise erfolgt, ist die durch Was-
serndhe vorhandene hohe Luftfeuchtigkeit und damit ver-
bundene grossere Gefahr einer Taupunktunterschreitung
zu beachten. Besonders in den Morgenstunden ist die
Stahlkonstruktion stark abgekihlt, und es ist mit einer
Kondenswasserbildung zu rechnen. Luft- und Oberfla-
chentemperatur sowie Luftfeuchtigkeit sind deshalb wéh-
rend der Applikationsarbeiten zu Giberwachen.

Wenn der schwarze Farbton aus Griinden des Land-
schaftsschutzes nicht stort, werden' heute vorwiegend
Epoxi-Teer- oder teilweise PUR-Teer-Systeme angewen-
det. Fur Stahlwasserbauten, deren Farbton der Landschaft
angepasst werden soll, eignen sich auf Spritzverzinkung
oder Zweikomponenten-Zinkstaubgrundierung Zweikom-
ponenten-Epoxi-Eisenglimmer-Deckanstriche. Neuerdings
setzt man auch PUR-Eisenglimmer-Deckfarben ein, die
eine bessere UV-Bestédndigkeit besitzen und bei niedrigen
Temperaturen einwandfrei ausharten. Ein etwas hoherer
Preis muss fir diese Produkte allerdings in Kauf genom-

Bild 8. Schichtdickenmessung in Druckrohrleitung.

men werden. Gut bewéhrt haben sich auch Einkomponen-
ten-PVC- oder PVC/Acryl-Dickschicht-Deckfarben.

Die Auswahl des Beschichtungssystems wie auch die
Schichtdicke des Anstriches missen sich nach den zu er-
wartenden Anforderungen richten. Es ist bekannt, dass
Verzinkungen in Flusskraftwerken, die in unmittelbarer
Néhe von Zellstoffabriken liegen, durch Einwirkung von
Sulfitablauge relativ rasch zerstort werden. Wiederholt
wurden Schaden an Stahlwasserbauten beobachtet, die
auf Bewuchs durch Algen, Susswasserschwamme,

Tabelle 1. Zusammenstellung mdglicher Schadenverursacher.

Konstruktive Mangel
Ausschreibungsfehler
Falsche Systemwahl

Ingenieurbiiro

Ausfilihrungsméngel
(Schweissnahte, Wasserablaufe)

Falsche oder mangelhafte
Vorbehandlung

Montagemangel

Stahlbauer

Méngel bei der Uberwachung
Schlechte Arbeitskoordination

Nichteinhaltung der
Montagevorschriften

Montageleitung

Materialfehler
Falsche Zusammensetzung

Mangelhafte
Anwendungsanleitung

Anstrichstoffhersteller

Mangelhafte
Untergrundvorbereitung

Falsche Materialvorbereitung
Applikationsfehler

Applikateur

Anderung oder Nichteinhaltung
der Betriebsbedingungen

Zu rasche Inbetriebnahme

Unterlassung normaler
Unterhaltsarbeiten

Betreiber

Sand, Eis, Geschwemmsel
Erosion, Kavitation
Temperaturen

Betriebsbedingungen

Hochwasser
Unwetter
Steinschlag

Hohere Gewalt

Transportschaden

Verunreinigung des
Brauchwassers durch Anlieger

Streustrom

Schéden durch Dritte
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Schnecken oder korrosionsférdernde Bakterien zuriickzu-
fuhren sind. Elektrische Potentialdifferenzen zwischen un-
genugend geschiitzten Wehranlagen und den Betonarmie-
rungseisen flihren zu Korrosionsschaden.

Fir die mechanische und die chemische Beanspruchung
wurde von der Deutschen Bundesanstalt flir Wasserbau
eine sinnvolle Einteilung eingefiihrt. Es wird dabei fir die
mechanische Beanspruchung von Angriffsgrad M
(schwache mechanische Angriffe) bis M IV (sehr starke
mechanische Angriffe) und fur die chemische Beanspru-
chung Angriffsgrad C | (schwache chemische Einfliisse)
und C Il (starke chemische Einfliisse) unterschieden.

Die zunehmende Aggressivitdt des Wassers ergibt sich
aus folgender Darstellung:

S Ab
hart weich

Meer Brack Moor

Stahlwasserbauten im Meer- oder Brackwasser bendtigen
einen wesentlich besseren Korrosionsschutz mit héheren
Schichtdicken als vergleichbare Objekte im Slisswasser.

Planung, Uberwachung und Abnahme von
Korrosionsschutzarbeiten

Korrosionsschutzarbeiten missen sorgféltig geplant wer-
den. Dabei sind der Standort, die Standzeit, die Funktion
des -zu schitzenden Objektes, die Einflussfaktoren, die
Verfligbarkeit der Gesamtanlagen, der durch Revision ent-
stehende Energieausfall sowie weitere wirtschaftliche und
technische Uberlegungen zu beriicksichtigen. Zwischen
der Planung und Ausfiihrung liegt die Phase der Arbeits-
vorbereitung mit der Arbeitsorganisation. Die durch sorg-
féltige Arbeitsorganisation erzielbaren Zeit- und Kosten-
einsparungen konnen gerade im Kraftwerkbau durch ra-
schere Verfligbarkeit der Anlagen erheblich sein.
Betrachtet man Tabelle 1 Uber mégliche Schadenverursa-
cher, so wird deutlich, dass der Uberwachung und der zu-
verlassigen Abnahme von Korrosionsschutzarbeiten eine
wichtige Bedeutung beigemessen werden muss. Die auf-
gefiihrten Schadenursachen erheben keinen Anspruch
auf Vollstandigkeit.

Bild 9. Porenkontrolle mittels Pin-Hole-Detektor.

Viele Schaden sind durch sorgféltige Uberwachung und
gewissenhafte Abnahme der Korrosionsschutzarbeiten
vermeidbar. Die Uberwachung sollte jedoch nicht erst bei
der Ausfiihrung der Beschichtungsarbeiten, sondern be-
reits in der Planungsphase einsetzen. Mangel, die bereits
bei der Planung entstehen, kénnen zeitraubend und kost-
spielig sein, wenn sie nachtraglich behoben werden mis-
sen. Die Kontrolle auf Einhaltung der Schichtdicken ist
zwar ein wichtiger Bestandteil der Uberwachung und der
Abnahme, erfasst aber nur einen Bruchteil der moglichen
Schadenursachen. Zu hohe Schichtdicken kénnen vor al-
lem bei Zinkstaubgrundierungen zu Schéden fiihren, wes-
halb gerade bei diesen Grundierungen auch maximal zu-
lassige Schichtdicken angegeben werden mussen.

Bereits in der Ausschreibung ist klar zu definieren, ob Min-
destschichtdicke, mittlere Schichtdicke oder Sollschicht-
dicke gefordert werden. Die Schichtdickenmessung sollte
nach einem festgelegten Phasenablaufplan abgewickelt
werden. Die Anzahl der Messungen richtet sich nach der
Objektgrosse und betrédgt in der Regel:
Anzahl der Messpunkte

Objektgrosse Anzahl der Messungen
mz

pro m? min. max.

i- 10 5 —-10 10 50

10— 100 38 -5 50 300

100—1000 2 -3 300 3000
tiber 1000 05— 2 2000

Porenkontrollen sind mindestens stichprobenweise, unter
Einbezug besonders kritischer Stellen wie Kanten und
Schweissnédhten auszufiihren. Bei besonders korrosions-
anfélligen Objekten wie Stahlwasserbauten im Meerwas-
ser, nicht mehr zugénglichen Teilen und erdverlegten
Rohrleitungen ist eine ganzflachige Porenkontrolle ange-
zeigt. Die Wahl des Porensuchgerates hangt von der Be-
schichtungsdicke ab. Beschichtungen unter 500 pm soll-
ten keinesfalls mit Hochspannungsprufgeraten abgefunkt
werden, da dies zu Durchschldgen und damit zu Schaden
flihren kann. Fir Beschichtungen unter 500 pm ist beson-
ders der Pin-Hole-Detektor geeignet.

Haftungsprifungen sind nur in besonderen Féllen stich-
probenartig auszufuhren. Die entstehenden Verletzungen
missen unverziglich ausgebessert werden.

Alle Messwerte und Feststellungen sind im Abnahmepro-
tokoll festzuhalten. '

Schlussbemerkungen

Korrosionsschutz beginnt am Reissbrett und darf von kei-
nem der am Bauwerk Beteiligten als Nebensache betrach-
tet werden, denn gerade im Korrosionsschutz gilt:

«Jede Kette ist nur so stark wie ihr schwéachstes Glied.»

Literatur

Glnter Kruska: Korrosionsschutz im Kraftwerksbau in der Schweiz «Rohre,
Rohrleitungsbau, Rohrleitungstransport», Heft 5, Oktober 1970

Max Hochweber: Korrosionsschutz im Stahlwasserbau «wasser, energie, luft»,
Heft 10, 1978

Ingo Wulff: Beispiele von Schadenféllen aus der Gutachterpraxis «wasser,
energie, luft», Heft 10, 1978

Glinter Kruska: Korrosionsschutz im Stahlwasserbau «wasser, energie, luft»,
Heft 12, 1979

Adressen der Verfasser: Ginter Kruska, Lakorit, im Rigiblick 27, CH-8621
Wetzikon 5, und /ngo Wulff, SCE, Surface-Protection Consult Engineering,
Speerstrasse 24, CH-8634 Hombrechtikon.

«wasser, energie, luft— eau, énergie, air»

74. Jahrgang, 1982, Heft 3, CH-5401 Baden



	Korrosionsschutz durch Anstriche und Beschichtungen im Stahlwasserbau

