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hiermit in der konsolidierten Lesefassung als Sonder-

druck? zu diesem Heft bekannt gemacht.

Die Anderungen der-EntschlieBungen sind im Text wie

folgt kenntlich gemacht:

- EntschlieBung MSC.200(80) im Text gekennzeichnet
mit ,,(A)%, ’

- EntschlieBung MSC.226(82) im Text gekennzeichnet
mit ,,(B)* und

- EntschlieBung MSC.274(85) im Text gekennzeichnet
mit ,{(C)*. .

Bonn, den 18. September 2009
WS 23/62331.3/5

Bundesministerium fiir Verkehr,
Bau und Stadtentwicklung
Im Auftrag
Uwe Lohmann’

(VKBI. 2009 S. 638)

7 Der LSA-Code mit den Empfehlungen zur Prisfung werden als PDF-
Datei auf einer DVD ? (Dokument-Nr. C 8143), die zu diesem Heft er-
scheint, bekanntgemacht und kénnen vom Verkehrsblatt-Verlag,
SchleefstraBe 14, 44287 Dortmund, bezogen werden.

7 Die Bezicher des Verkehrsbiattes erhalten vom Verkehrsblatt-Verlag unter An-
gabe der vollstandigen Abonnenten-Nummer auf Anforderung eine DVD
C 8143 zum Preis von 6,00 € (Porto-Verpackung).

Nr. 159 Bekanntmachung einer Entschlie-
Bung des Schiffssicherheitsaus-
schuss der Internationalen See-
schifffahrts-Organisation (IMO) liber
die Annahme von Leistungsanforde-
rungen fir Schutzanstriche
(Beschichtungen) fiir eigens fiir die
Aufnahme von Seewasser vor-
gesehene Ballasttanks auf Schiffen
aller Art sowie Doppelhiillenraume
von Massengutschiffen

Diese Leistungsanforderungen werden nachstehend be-
kannt gegeben.

Bonn, den 31.08.2009
WS 23/62331 3/1-SOLAS ...

Bundesministerium fiir Verkehr,
Bau und Stadtentwickiung
Im Auftrag
Anneliese Jost

ENTSCHLIESSUNG MSC.215(82)
(angenommen am 08.12.06)

LEISTUNGSANFORDERUNG FUR SCHUTZ-
ANSTRICHE FUR EIGENS FUR DIE AUFNAHME VON
SEEWASSER VORGESEHENE BALLASTTANKS AUF

SCHIFFEN ALLER ART SOWIE DOPPELHULLEN-
RAUME VON MASSENGUTSCHIFFEN

Der Schiffssicherheitsausschuss —

_IN ANBETRACHT des Artikels 28 Buchstabe b des
Ubereinkommens (iber die Internationale Seeschifffahrts-
Organisation betreffend die Aufgaben des Ausschusses.

IM HINBLICK auf die Anderungen zu Kapitel Il-1 Re-
gel 3-2 und Kapitel Xil Regel 6 des Internationalen Uber-
einkommens zum Schutz des menschlichen Lebens auf
See von 1974 in der jeweils geltenden Fassung (im Fol-
genden als ,das Ubereinkommen* bezeichnet), die mit

L‘ EntschlieBung MSC.216(82) in Bezug auf Schutzanstri-

che fiir eigens firr die Aufnahme von Seewasser vorgese-
hene Tanks und Doppelhiillenrdume angenommen wur-
den.

SOWIE IM HINBLICK darauf, dass Kapitel ll-1 Regel
3-2 vorsieht, dass die dort genannten Schutzanstriche
den Anforderungen an die Leistungsanforderung fir
Schutzanstriche fiir eigens fir die Aufnahme von See-
wasser vorgesehene Ballasttanks auf Schiffen aller Art
und Doppelhiilenrdume von Massengutschiffen (im Fol-
genden als ,,die Leistungsanforderung fur Schutzanstri-
che” bezeichnet) entsprechen missen.

IN DER ERKENNTNIS, dass die Leistungsanforde-
rung fiir Schutzanstriche nicht dem Zweck dient, die Ent-
wicklung neuer oder neuartiger Technologien zu verhin-
dern, die andere mégliche Systeme vorsehen.

NACH der auf seiner zweiundachtzigsten Tagung er-
folgten PRUFUNG des Wortlauts der vorgeschlagenen
Leistungsanforderung fiir Schutzanstriche,

1. BESCHLIESST die Leistungsanforderung fiir Schutz-
anstriche flr eigens fur die Aufnahme von Seewasser
vorgesehene Ballasttanks auf Schiffen aller Art und
Doppelhiilienraume von Massengutschiffen, deren
Wortlaut in der Anlage zu dieser EntschlieBung wie-
dergegeben ist.

2. FORDERT alle Vertragsregierungen des Ubereinkom-
mens AUF, zur Kenntnis zu nehmen, dass die Leis-
tungsanforderung fur Schutzanstriche nach Inkrafttre-
ten der Anderungen von Regel 1-1/3-2 und Regel XII
des Ubereinkommens am 01.07.08 wirksam werden
wird; '

3. ERSUCHT den Generalsekretér der Organisation, al-
len Vertragsregierungen des Ubereinkommens be-
glaubigte Abschriften dieser EntschlieBung und des
Wortlauts der in der Anlage enthaitenen Leistungsan-
forderung fiir Schutzanstriche zu Uberrr/litteln;

4, ERSUCHT den Generalsekretér ferner, den Mitglie-
dern der Organisation, die nicht Vertragsregierungen
des Ubereinkommens sind, Abschriften der Ent-
schlieBung und ihrer Anlage zu ibermitteln;
FORDERT die Regierungen AUF, die Entwicklung
neuartiger Technologien zu férdern, deren Ziel die
Schaffung alternativer Systeme ist und die Organisa-
tion liber mégliche positive Ergebnisse zu informieren.

o




.

Heft 18 — 2009

VkBI. Amtlicher Teil

ANLAGE

LEISTUNGSANFORDERUNG FUR SCHUTZAN-
STRICHE FUR EIGENS FUR DIE AUFNAHME VON
SEEWASSER VORGESEHENE BALLASTTANKS AUF
SCHIFFEN ALLER ART SOWIE DOPPELHULLEN-
RAUME VON MASSENGUTSCHIFFEN

1 Zweck

Diese Norm legt technische Anforderungen fiir Schutzan-
striche fiir eigens fir die Aufnahme von Seewasser vor-
gesehene Ballasttanks auf Schiffen aller Art mit einer
Bruttoraumzahl von mindestens 500 fest, sowie fur Dop-
pelhillenrdume von Massengutschiffen von 150 m Lange
und dariiber, fur die der Bauvertrag erteilt wurde, deren
Kiel zu dem in SOLAS-Regel 11-1/3-2, die mit Entschlie-
Bung MSC.216(82) angenommen wurde, genannten Zeit-
punkt oder danach gelegt wurde, oder die dann ausge-
liefert wurden.?

2 Begriffsbestimmungen

Im Sinne dieser Norm gelten die nachstehenden Begriffs-
bestimmungen:

2.1 Ballasttanks sind die in den Richtlinien fiir die
Auswahl, Aufbringung und Wartung von Korrosi-
onsschutzsystemen fir eigens fiir die Aufnahme
von Seewasser vorgesehenen Ballasttanks (Ent-
schlieBung A.798(19) und den Richtlinien Uber
das Programm der verstirkten Uberpriifungen
bei Besichtigungen von Massengutschiffen und
Oltankschiffen (EntschlieBung A.744(18) in der je-
weils geltenden Fassung definierten Tanks.

2.2  Taupunkt ist die Temperatur, bei der die Luft mit
Feuchtigkeit geséttigt ist.
2.3  DFT ist die Trockenschichtdicke.

2.4  Staub sind lose Teilchen, die sich auf einer Ober-
flache befinden, die zum Beschichten vorbereitet
wurde, und die durch Reinigungsstrahien oder
sonstige Verfahren der Oberflachenvorbereitung
entstanden sind, oder die auf Umweiteinwirkung
zurlckzufihren sind.

2.5  Kantenvorbereitung ist die Behandlung-der-Kante
vor der sekundéren Oberflichenvorbereitung.

2.6 ,GUTER" Zustand ist der Zustand mit geringflgi-
gen Rostflecken geméaB EntschiieBung A.744(18).

2.7  Hartstoffbeschichtung ist eine Beschichtung, die
sich wadhrend des Aushartungsprozesses che-
misch umwandelt oder eine irreversibel [ufttrock-
nende Beschichtung, die zu Wartungszwecken
verwendet werden kann. Sie kann entweder anor-
ganisch oder organisch sein.

2.8  NDFT ist die Sollschichtdicke. Die 90/10 Regel be-

deutet, dass 90 % aller Schichtdickenmesswerte

groBer oder genauso groB wie die Sollschichtdi-
cke sein sollen und keine der restlichen 10 % der

Messwerte den Wert von 0,9 x die NDFT unter-

schreiten sollen.

~

1 Diese Norm gilt nur fur eigens fur die Aufnahme von Seewasser vor-
gesehene Ballasttanks auf Schiffen aller Art und fiir Doppelhullen-
rdume von Massengutschiffen, die aus Stahi gebaut sind.

2.9  Grundbeschichtung ist die erste Schicht der Be-
schichtung die in der Werft nach der Fertlgungs—
beschichtung aufgebracht wird.

Fertigungsbeschichtung ist die erste temporare
Korrosionsschutzbeschichtung, die auf Stahiplat-
ten in den meisten Fallen in automatischen Anla-
gen (und vor der ersten Schicht eines Beschich-
tungssystems) aufgebracht wird.

Kantenschutzbeschichtung ist das Anstreichen
von Kanten, SchweiBnahten, schwer zugénglichen
Fldchen usw., um eine gute Farbhaftung und eine
angemessene Schichtdicke in kritischen Berei-
chen zu erzielen.

Angestrebte Nutzungsdauer ist der Zielwert der
Besténdigkeit, fiir die das Beschichtungssystem
ausgelegt ist (ausgedriickt in Jahren).

Technisches Datenbiatt ist das Produktdatenblatt

des Farbherstellers, das ausfiihrliche technische

Anleitungen und Informationen {iber die Farbe und
" jhre Anwendung enthélt.

2.10

2.1

2.12

2.13

3 ALLGEMEINE GRUNDSATZE

3.1 Die Fahigkeit des Beschichtungssystems, seine
angestrebte Nutzungsdauer zu erreichen, hangt
von der Art des Beschichtungssystems, der Stahl-
vorbereitung, der Aufbringung und Wartung der
Beschichtung ab. Alle diese Aspekte tragen zur
guten Leistung des Beschichtungssystems bei.

3.2  Die Prifung der Verfahren zur Oberfldchenvorbe-
reitung und Beschichtung ist zwischen dem Ree-
der, der Werft und dem Beschichtungshersteller
abzustimmen und der Verwaltung? zur Uberprii-
fung vorzulegen. Die Verwaltung kann sich auf
Wunsch an dem Abstimmungsverfahren beteili-
gen. Die eindeutigen Nachweise dieser Prifungen
sind zu melden und in die Technische Akte Be-
schichtung (CTF) (siehe 3.4.) einzutragen.

3.3  Bei Betrachtung der Leistungsanforderung in Ab-
schnitt 4 ist folgendes zu beriicksichtigen:

.1 esist von wesentlicher Bedeutung, dass Vor-
gaben, Verfahren und die verschiedenen
Schritte bei der Aufbringung der Beschichtung
(einschlieBlich, jedoch nicht beschrankt auf die
Oberflichenvorbereitung) streng vom Schiffs-
bauer eingehalten werden, um vorzeitige Zer-
setzung und/oder Abnutzung des Beschich-
tungssystems zu vermeiden.

.2 die Leistungsfahigkeit der Beschichtung kann
durch MaBnahmen verbessert werden, die in
der Entwurfsphase des Schiffes getroffen wer-
den, wie zum Beispiel eine geringere Anzahl
von Bogen, die Verwendung gerundeter Profi-
le, die Vermeidung komplexer geometrischer
Anordnungen und dadurch, dass die bauliche
Anordnung den leichten Zugang zum Einsatz
von Werkzeug und zu Reinigungszwecken, zur

Entwésserung und zum Trocknen“der zu-be-——

schichtenden Flache ermogllcht

2 GemaB SOLAS- Rege| 1/6 kann die Verwaltung zum Zweck dieser
Norm eine anerkannte Stelle mit der Wahmehmung dieser Aufgabe
in ihrem Namen bgauftragen um die Einhaltung der Vorschriften die-
ser Norm festzustgllen.
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3.4
3.4.1

3.4.2

.3 die in diesem Dokument vorgesehene Leis-
. tungsaniorderung fiir Schutzanstriche beruht
auf den Erfahrungen der Hersteller, Werften
und Schiffsbetreiber, soll jedoch nicht geeig-
nete alternative Beschichtungssysteme aus-
" schlieBen, deren Leistungsféhigkeit zumindest
als gleichwertig zu denjenigen, die in dieser
Norm aufgefiihrt sind, nachgewiesen wurde.
Die Annahmekriterien fir alternative Systeme
sind in Abschnitt 8 aufgefiihrt.

Technische Akte Beschichtung

Die Spezifikation des auf die eigens fiir die Auf-
nahme von Seewasser vorgesehenen Ballasttanks
und Doppelhillenrdume aufzubringenden Be-
schichtungssystems, des Protokolls der Werft und
des Schiffsbetreibers liber die Beschichtungsar-

beit, die gesamten Kriterien fir die Auswahl der |

Beschichtung, Anforderungsprofile, Prifung, Un-
terhaltung und Reparatur? sind in der Technischen
Akte Beschichtung zu dokumentieren und die
Technische Akte Beschichtung ist von der Verwal-
tung zu Uberprifen.

Neubauphase

Die Technische Akte Beschichtung enthalt min-
destens folgende Punkte in Bezug auf diese Norm

“und wird von der Werft wahrend der Neubaupha-

se des Schiffes bereitgestellt.

.1 Abschrift der Konformitatserkldrung oder des
Zeugnisses Uber die Typgenehmigung;

.2 Abschrift des Technischen Datenblatts, ein-
schlieBlich:

2.1 Produktname und Kennzeichen und/
oder -nummer,

~.2.2 Werkstoffe, Bestandteile und Zusam-
mensetzung des Beschichtungssys-
tems, Farben;

.2.3  niedrigste und hichste Trockenschicht-
dicke;

2.4 Aufbringungsmethoden, Werkzeuge und/
oder Geréte;

.2.5 Zustand der zu beschichtenden Ober-
fléche (Grad der Entrostung, Reinheit,
Rauheit usw.); und

2.6 Umgebungsbedingungen (Temperatur

und Feuchtigkeit);

.3 das Arbeitsprotokoll der Werft iber die Auf-
bringung der Beschichtung, einschlieBlich:

3.1 tatsdchlich behandelter Flichen und
Bereiche (in m2) jeder Einheit;

.3.2 verwendetes Beschichtungssystem;

3.3 Zeitpunkt der Beschichtung, Dicke, An-
zahl der Schichten usw.;

.3.4 Umgebungsbedingungen wahrend der
Beschichtung und

.35 Methode der Oberflichenvorbereitung;

3 Diese Richtlinien sind von der Organisation zu erstellen.

3.4.3

3.4.4

3.45

3.5

4 Verfahren fiir die Uberpriifung und Reparatur
des Beschichtungssystems wahrend der Bau-
phase des Schiffes;

.5 vom Beschichtungsinspektor herausgegebe-
nes Beschichtungsprotokoll, das darlegt, dass
die Beschichtung gemaB den Vorgaben zur
Zufriedenheit des Vertreters des Lieferanten
der Beschichtung aufgebracht wurde, und in
dem Abweichungen von den Vorschriften (Bei-
spiel Tagesprotokoll und Bericht Uber die
Nichteinhaltung der Vorschriften (siehe Anlage
2)) verzeichnet sind.

.6 den bestétigten Priifbericht der Werft ein-
schlieBlich:

6.1  Tag des Abschlusses der Priifung;
.6.2 Ergebnis der Priifung;

.6.3 Bemerkungen (gegebenenfalls) und
.6.4  Unterschrift des Inspektors und

.7 Verfahren fiir die Wartung und Reparatur des
Beschichtungssystems wihrend des Betriebs
des Schiffes.

Wartuﬁg, Reparatur und teilweise Neubeschich-
tung wéhrend des Betriebs des Schiffes

Wartungs- und Reparaturarbeiten sowie die teil-
weise Neubeschichtung wahrend des Betriebs
des Schiffes sind in der Technischen Akte Be-
schichtung gemaB dem Abschnitt der Richtlinien
fir die Wartung und Reparatur* von Schutzanstri-
chen zu verzeichnen.

Neubeschichtung

Wird eine vollstandige Neubeschichtung durchge-
fuhrt, so sind die in 3.4.2 aufgeftihrten Angaben in
der Technischen Akte Beschichtung zu verzeich-
nen.

Die Technische Akte Beschichtung ist an Bord
mitzufiihren und wéhrend der gesamten Lebens-
dauer des Schiffes auf dem neuesten Stand zu
halten. :

Gesundheit und Sicherheit

Die Werft ist verantwortlich fur die Durchfihrung
der nationalen Vorschriften zur Erhaltung der Ge-
sundheit und Sicherheit der einzelnen Personen
und zur Minimierung der Brand- und Explosions-
gefahr.

NORM FUR SCHUTZANSTRICHE
Leistungsanforderung

Diese Norm beruht auf Vorgaben und Anforderun-
gen, die dem Zweck dienen sollen, eine ange-
strebte Nutzungsdauer der. Beschichtung von 15
Jahren sicherzustellen, was bedeutet, dass ab der
ersten Aufbringung Uber diesen Zeitraum das Be-
schichtungssystem in ,GUTEM* Zustand verblei-
ben soll. Die tatsachliche Nutzungsdauer wird auf-
grund zahireicher Variablen, darunter auch der
tatsdchlichen wahrend des Betriebs auftretenden
Bedingungen, schwanken.

4 Diese Richtlinien sind von der Organisation zu erstellen.
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4.2 Anwendung der Norm —
g_ L Lo Beurteilungsmerkmal/| Anforderung
Schutzanstriche fir eigens fir die Aufnahme von Bezugsnorm -

4.3.2

4.3.3.

4.4

4.4.1

442

443

44.4

Tabelle 1

Seewasser vorgesehene Ballasttanks auf Schiffen
aller Art und Doppelhiillenrdume in Massengut-

- schiffen von 150 m Lange und dariiber miissen

mindestens die Anforderungen dieser Norm erfl-
len.

Besondere Anwendung

Diese Norm bezieht sich auf die Anforderungen fiir
Schutzanstriche fir die Stahlkonstruktion des
Schiffes. Es ist zu beachten, dass weitere einzel-
ne Elemente in den Tanks installiert smd auf de-
nen Schutzanstriche zum Korrosionsschutz aufge-
bracht werden.

Es wird empfohien, diese Norm soweit wie mdglich
auf die Teile der standigen Zugangsmdéglichkeit fir
Priifungszwecke anzuwenden, die nicht zum
Schiffskdrper gehéren, wie zum Beispiel Relinge,
separate Plattformen, Leitern usw. Es kénnen auch
sonstige gleichwertige Methoden zum Korrosions-
schutz fur nicht-integrierte Elemente angewendet
werden, sofern sie nicht die Leistungsfahigkeit der
Schutzanstriche des umgebenden Schiffskorpers
beeintrachtigen. Zugangsvorrichtungen; die zum
Schiffskérper gehdren wie zum Beispiel tiefere
Streben fiir Gangways, Stringer usw. miissen die-
se Norm in vollem Umfang erfilien.

Es wird ebenfalls empfohlen, die Halterungen fir
Rohrleitungssysteme, Messvorrichtungen usw.
gemaB den Anforderungen fiir die nicht-integrier-
ten Elemente in Absatz 4.3.2 zu beschichten.

Grundlegende Anforderungen an die Beschich-
tung

Die Anforderungen an Schutzanstriche, die beim
Schiffsbau auf eigens fur die Aufnahme von See-
wasser vorgesehene Ballasttanks auf Schiffen aller
Art sowie Doppelhillenrdume von Massengutschif-
fen von 150 m Lange und darliber aufzubringen
sind und die in 4.1 beschriebene Leistungsanfor-
derung erflillen, sind in Tabelle 1 aufgefiihrt.

Die Hersteller von Schutzanstrichen stellen eine
Sperzifikation fir Schutzanstriche. zur Verfligung,
um die Anforderungen von Tabelle 1 zu erfiillen.

Die Verwaltung Uberprift das Technische Daten-
blatt und die Konformitatserklarung oder das Zeug-
nis Uiber die Typgenehmigung fir Schutzanstriche.

Die Werft bringt den Schutzanstrich geméaB dem
iberpruften Technischen Datenblatt-und.ihrer ei-
genen gepriften Verfahren auf.

Grundlegende Anforderungen an Be-
schichtungssysteme fiir eigens fiir die
Aufnahme von Seewasser vorgesehene
Ballasttanks und Doppelhiillenraume
von Massengutschiffen von 150 m Lénge
und dariiber

1 Ausfiihrung des Beschichtungssystems

1

Auswahl des

Beschichtungssystems

~ ~

Die Auswahl des Beschichtungs-
systems erfolgt durch die betei-
ligten Parteien hinsichtlich der
Betriebsbedingungen und der
geplanten Wartung. Folgende
Aspekte sind unter anderem zu
beachten:

.1 Lage der Flache in Bezug
auf beheizie Oberflachen;

.2 - Haufigkeit von Ubernahme
oder Abgabe von Balfast

3 erforderliche Oberfldchen-
zustinde;

.4 erforderliche Reinheit und
Trockenheit der Oberflache
und

.5 gegebenenfalls zuséizlicher
Kathodenschutz (wird die
Beschichtung um den Ka-
thodenschutz erweitert,
muss sie mit dem Katho-
denschutzsystem vertrag-
lich sein).

Die Hersteller von Schutzanstri-

chen bieten Produkte mit doku-

mentierter zufrieden stellender

Leistung und technischen Da-

tenbléttern an. Die Hersteller

miissen auch in der Lage sein,
entsprechende fachliche Unter-
stiitzung zu leisten. Die Leis-
tungsangaben, das Technische

Datenblatt und die fachliche Un-

terstiitzung (gegebenentfalls)

sind in der Technischen Akte Be-
schichtung zu verzeichnen.

Schutzanstriche, die unterhalb
von Decks, welche direkter Son-
neneinstrahlung ausgeseizt sind
oder auf Schotten, die eine Be-
grenzung zu beheizten Rdumen
bilden, aufgebracht werden,
miissen in der Lage sein, wie-
derholtem Erwédrmen und/oder
Abkiihlen standzuhalten, ohne
sprode zu werden.

Art der Beschichtung

Schutzanstriche auf Epoxidharz-
basis.

Sonstige Beschichtungssysteme
mit einer Leistungsféhigkeit
gemaB dem Prufverfahren in_
Anlage 1. ¢

- Es'wird-ein-Mehrschichtensys=—-

tem empfohlen, wobei jede
Schicht aus einer Kontrastfarbe
besteht.
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Beurteilungsmerkmal/| Anforderung Beurteilungsmerkmal/| Anforderung .
Bezugsnorm Bezugsnorm

Die oberste Schicht besteht aus 5 NDFT NDFT 320 ym bei 90/10-Regel
einer hellen- Farbe, um die Prii- (Sollschichtdicke)s fiir Beschichtungen auf Epoxid-
fung wéhrend des Betriebs zu N harzbasis; sonstige Systeme
erleichtern. geman den Vorgaben des Her-
3 | Eignungsnachweis der | Schutzanstriche auf Epoxidharz- St?"ers' o .
Beschichtung basis, die vor dem Inkrafttreten Hochgts_chxchtdncken geméiB den
dieser Norm in einem Laboratori- ausfiihrlichen Herstellerangaben.
um geméB einem in Anlage 1 be- Es ist darauf zu achten, Bereiche
schriebenen oder gleichwertigen mit zu hoher Schichtdicke zu
Priifverfahren gepriift wurden, vermeiden. Die Dicke des Nass-
und die zumindest die Anforde- films ist beim Auftragen
rungen beziiglich Rost- und Bla- regelmaBig zu priifen.
sengrad erfifien, oder die bei ei- Es sind ausschlieBlich die vom
nem nachgewiesenen Einsatz | Herstelier empfohlenen Verdiin-
iiber einen Zeitraum von fiinf Jah- ner in den ebentalls vom Her-
ren einen Beschichtungszustand steller empfohlenen Mengen zu
von mindestens "GUT" erreichen, verwenden
kdnnen akzeptiert werden. )
Bei allen anderen Systemen ist ei- 2 PSP (Primére Qberflichenvorbereitung)
ne Priifung nach dem in Anlage 1
beschriebenen oder einem gleich- A Strahireinigung und Sa 21%; mit Rauheiten zwischen
“wertigen Verfahren erforderlich. Rauheit &7 30-75 pym
4 Anforderungsprofil Es sind mindestens zwei Kan- gllﬁcshtgﬁ?[l]ﬁ::]gyvg%s;[ nicht
tenschutzbeschichtungen und
zwei Spritzbeschichtungen .1 die relative Feuchte Giber
durchzufiihren. Um Bereiche mit 85 % betrégt oder
Zu hoher Schichtdicke zu ver- .2 die Temperatur der Stahi-
meiden, kann die zweite Kan- oberfldche weniger als 3°C
tenschutzbeschichtu_ng im Be- {iber dem Taupunkt liegt.
;ﬂffgl}leonn ?v(;medl?enggrlesghicht- Kontrollen der Reinheit und der
di ’ . Rauheit der Stahloberftache sind
ioke nachgewiesenermaBen m Ende der Oberfldchenvorbe-
durch die aufgebrachten Schich- a it d vor dem Auft
ten erreicht wird,.. Jedes Weg- (’f‘ ”(;‘9 undvor dem Au ’ag‘?.'r’i
lassen der zweiten Kanten- er Grundoeschichtung gema
schutzbeschichtung ist detailliert den Empfehll{ngen des Herstel-
in der Technischen Akte Be- lers durchzufilhren. .
schichtung aufzufiinren. 2 Grenzwert fiir wasser- | < 50 mg/m2 Natriumchlorid.
Kantenschutzbeschichtungen [6sliche Salze entspre- ’
werden mittels Pinsel oder Rolle chend NaCle
aufgebracht. Roilen sind aus-
schiielich bei Bogen, Offnungen 3 Fertigungsbeschich- Zink auf Zinksilikat-Basis, in-
usw. zu verwenden. tung hibitor-frei, oder Gleichwertiges.

Jede Schicht der Hauptbeschich- |

tung ist vor dem Aufbringen der
nichsten Schicht entsprechend
den Empfehlungen des Herstel-
lers der Beschichtung sachgeméB
auszuhérten. Verunreinigungen
auf der Oberfliche wie Rost, Fett,
Salz, Ol usw. sind vor dem Be-
schichten gemaB der vom Farb-
hersteller empfohienen Methode
zZu beseitigen. Strah)mitteleinlage-
rungen, die in der Beschichtung
gingeschlossen sind, sind zu ent-

-fernen-Die Arbeitsanweisung

umfasst die vom Hersteller vorge-
gebenen Beschichtungsintervalle
und Aushértzeiten.

Die Vertraglichkeit mit dem
Hauptbeschichtungssystem ist
vom Beschichtungshersteller zu
bestétigen.

'5 Mess- und Kalibrierungsgerate gemaB SSPC-PA2:2004 Vorschrift
Nr. 2 Aufbringen von Farbe.

6 Bezugsnorm: ISO 8501-1:1988/Suppl.:1994. Vorbereitung von
Stahloberfiéchen vor dem Auftragen von Beschichtungsstoffen — Vi-
suelle Beurteilung der Oberfléchenreinheit.

_7 Bezugsnorm: ISO 8503-1/2:1988. Vorbereitung von Stahloberfla-
chen vor dem Auftragen von Beschichtungsstoffen — Rauheitskenn-
gréBen von gestrahlten Stahloberfléchen.

& : Die Wortung-st im englischen Originaltext mit Bezug auf ISO8503-

1 und 1S08503-2 ist technisch nicht korrekt. Um eine regelkonfor-
me Anwendung zu gewéhrleisten, solite es heien: Sa 2 Vo mit R,
zwischen 30 und 75um.

8 Messung der Leitfdhigkeit gemaB 1SO 8502-9:1998: Varbereitung
von Stahloberflachen vor dem Auftragen von Beschichtungsstoffen

— Priifungen zum Beurteilen der Oberfldchenreinheit.
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Beurteilungsmerkmal/| Anforderung N -Beurteilungsmerkmal/ | Anforderung
Bezugsnorm Bezugsnorm
3 Sekundére Oberflichenvorbereitung 3 Oberflachenbehand- Fir SektionsstoBe Reinheitsgrad
— — lung nach Zusammen- | St 3 oder besser oder.Sa 2 %

N Zustand des Stahls® Die Stahioberflache ist S'O zU be- hausé soweit durchfiihrbar. Kleine Be-
hande'n, dass die geWah'te Be- Schédigungen bis zu-2% der Ge-
schichtung eine gleichmaBige samtflache: St 3. Bei groBerflé-
Solischichtdicke erreichen kann, 25 m2 oder {iber 2% der Ge-
sowie eine ausreichende samtfldche des Tanks ist Sa 2 .
Adhésion durch Beseitigung anzuwenden.
scharfer Kanten, Abschieifen von An der [berlappuna sollen die
SchweiBnahten und Beseitiung {bergéinge zu[r)[l)JrsgriJn lichen
von SchweiBspritzern sowie Beschichtung fleBend sein
sonstiger Oberflachenverunreini- g :
qung. 4 1 Rauneits- Bei einer vollstandigen oder
Kanten sind so zu bearbeiten, anforderungen? teilweisen Strahireinjgung
dass sie einen gerundeten Radi- 30-75 ym, ansonsten wie vom
us von mindestens 2 mm errei- Herstelter der Beschichtung
chen, oder sie sind drei Schleif- empfohlen.
vorgdngen oder mindestens
einem gleichwertigen Verfahren 5 Staub?® Einstufung der Staubmenge "1"
vor dem Anstrich zu unterziehen. bei PartikelgroBe "3", "4" oder

. "5", Kleinere PartikelgroBen sind

2 Oberflchenbehand- Sa 22 auf beschadigter Ferti- zu entfernen, wenn sie auf der

lung® gungsbeschichtung und zu beschichtenden Oberflédche

-{ ren zu reinigen. . e

SchweiBnéhten.

Sa 2 bei Beseitigung von min-
destens 70 % der unbeschadig-
ten Fertigungsbeschichtung, die
keinem Eignungsnachweis ge-
méaB 1.3 unterzogen wurde.

Hat das gesamte Beschich-
tungssystem, bestehend aus ei-
ner Hauptbeschichtung auf
Epoxidharzbasis und einer Ferti-
gungsbeschichtung, eine durch
die Testverfahren in 1.3
beschriebene Vorpriifung erfolg-
reich bestanden, kann die unbe-
schédigte Fertigungsbeschich-
tung beibehalten werden, sofern
das gleiche Epoxidhdrz-Bé-~ "
schichtungssystem verwendet
wird. Die beibehaltene Ferti-
gungsbeschichtung ist durch
Strahlen, Hochdruckreinigung
oder ein gleichwertiges Verfah- |

Hat eine Zinksilikat-Fertigungs-
beschichtung die Vorpriifung
nach 1.3 als Bestandteil eines
Epoxidharz-Beschichtungssys-
tems bestanden, kann sie in Ver-
bindung mit anderen nach 1.3
zertifizierten Epoxidharz-Be-
schichtungen verwendet wer-
den, sofern die Vertraglichkeit
vom Hersteller durch das Priif- "
verfahren gemas 1.7 des An-
hangs 1 zu Anlage 1 ohne Wel-

ohne VergrgBerung sichtbar
sind.

] Grenzwert fiir wasser-

< 50 mg/m2 Natriumchiorid.
Iosliche Salze entspre-
chend NaCl nach dem
Strahlen/Abschleifen®

7 | Glverunreinigung

Keine Olverunreinigung

4 Sonstiges

Eine ausreichende Beliiftung
ist zum ordnungsgeméBen
Trocknen und Ausharten der
Beschichtung erforderlich.
Die Beliiftung ist wahrend des
gesamten Beschichtungsver-
fahrens und {iber einen be-
stimmten Zeitraum hinweg
nach Abschluss des Verfahrens,
| wie vom Hersteller der Be-
schichtung empfohlen, bei-
zubehalten.

A Belliftung

lenbewegung bestatigt wurde.

Bezugsnorm: 1SO 8501-3:2001 (Gutestufe P2). Vorbereitung von

Stahloberflichen vor dem Auftragen von Beschichtungsstoffen - Vi-
suelle Beurteilung der Oberflachenreinheit.

Typ der Mess- und Eichgerate gemaB SSPC-PA2:2004. Vorschrift
Nr. 2 Aufbringen von Farbe.

Bezugsnorm: ISO 8503-1/2:1988 Vorbereitung von Stahloberfla-
_chen vor dem Auftragen von Beschichtungsstoffen — Rauheitskenn--
gréBen von gestrahiten Stahloberflachen.

Messung der Léitfahigkeit gemaB-1SO-8502<9:1998:-Vorbereitung
von Stahloberflachen vor dem Auftragen von Beschichtungsstoffen
- Prifungen zum Beurteilen der Oberflachenreinheit.

Bezugsnorm: ISO 8502-3:1993. Vorbereitung von Stahloberflichen
vor dem Auftragen von Beschichtungsstoffen — Prifungen zum Be-
urteilen der Oberflachenreinheit. _
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. um die Einhaltung dieser Norm sicherzustellen.
g::;zz:’;gn?merkma" Anforderung Besonderes Augenmerk ist auf den Beginn jeder
Phase der Oberflichenvorbereitung und des Auf-
9 Umgebungs- Die Beschichtung ist unter kon- bringens der_Beschichtung zu legen, da es im wei-
bedingungen trollierten Feuchtigkeits- und jceren Beschlchtgngsverfahren duBerst schwierig
- Oberfléchenbedingungen gemaB ist, ungachgemaBe Arbeit auszubessern. Repréa-
den Vorgaben des Herstellers sentative Bauteile sind zerstérungsfrei auf die
aufzubringen. Dariiber hinaus ist Schichtdicke hin zu untersuchen. Der Inspektor
keine Beschichtung aufzubrin- Uberpriift, ob die entsprechenden MaBnahmen
gen wenn; insgesamt durchgefihrt wurden.
) 1 die relative Feuchte iiber 6.1.3 Die Ergebnisse der Uberpriifung sind vom In-
85% liegt oder spektor zu protokollieren und in die Technische
2 die Oberflachentemperatur Akte Bes.ch_ichtung einzutragen (Verweis auf Anla-
weniger als 3°C iiber dem ge?2 (Be|sp|ele von Tagesprotokollen und Abwei-
Taupunkt liegt. chungsberichten)).
_ 6.2 Priifelemente
3 Priifung der Eine zerstdrende Priifung ist zu
Beschichtung® vermeiden. . Bauphase Priifelemente
.D le Tka?nSCh'Chtg'Cke ist nach Primare 1 | Die Oberflachentemperatur von Stahl, die
Jeder Schicht zur.Gu(;[ekontrolle Oberfléchen- relative Feuchte und der Taupunkt sind vor
zghrirt‘:ﬁz?cnkgri’st(:::che::r[t?gt;_stel— vorbereitung Bf_:_ginn des Strahlungsverfahrens und bei
lung der letzten Schicht unter pIotinchngetterénderung zu messen und
Verwendung entsprechender Di- Zl_J verzelc.I.]nen. - _—
ckenmessgerite (siehe Anlage 2 | Die Oberfldache von Stahiplatten ist auf 1sli-
3) zu bestatigen. ches Salz zu priifen und auf O}, Fett und
sonstige Verunreinigung hin zu untersuchen.
4 | Reparatur Méngelbereiche wie zum Bei- 3 | Die Reinheit der Stahloberfléiche ist wahrend
: spiel Poren, Blasen, Hohirdume des Auftragens der Fertigungsbeschichtung
usw. sind zu kennzeichnen und zu iiberwachen.
die entsprechenden Reparaturen 4 | Bei der Fertigungsbeschichtung ist zu besté-
‘é‘;g:ﬂg:}";?:a ?:Ir?]gl?tsgﬁi%g rBe' tigen, dass Sie die Anforderungen in Nr. 2.3
priifen und zu dokumentieren. in Tabelle 1 erfult
Dicke Wurde die Vertraglichkeit mit dem Hauptbe-
schichtungssystem festgestelit, ist zu besté-
5 Typ der Mess- und Eichgeréte gemaB SSPC-PA2:2004. Vorschrift tigen, dass die Dicke und Aushartung der
Nr. 2 Aufbringen von Farbe. Zinksilikat-Fertigungsbeschichtung den vor-
’ gegebenen Werten entspricht.
5 GENEHMIGUNG DES Block- 1 | Nach baulicher Fertigstellung des Blocks und
BESCHICHTUNGSSYSTEMS Fertigung vor Beginn der sekundéren Oberflachenvor-

Die Ergebnisse des Eignungsnachweises (Tabelle 1, Ab-
satz 1.3) des Beschichtungssystems sind zu dokumen-
tieren und eine Konformitatserklarung oder ein Typge-

nehmigungszeugnis sind

auszustellen, wenn sie von

unabhéangiger Stelle, unabhingig vom Hersteller der Be-
schichtung, als zufriedenstellend befunden wurden.

6 VORSCHRIFTEN F

UR DIE INSPEKTION VON

BESCHICHTUNGEN

6.1
6.1.1

Allgemeines

Zur Einhaltung dieser Norm sollen die folgenden

MaBnahmen von _beféhigten Inspektoren, nach
NACE Coating Inspector Stufe 2, FROSIO In-
spector Stufe lil-oder einer von der Verwaltung als

gleichwertig anerka
fuhrt werden.. . .. ..
Die Beschichtungsin
chenvorbereitung 'u

nnte Qualifikation, durchge-

spektoren priifen die Oberfl3-
nd~das” Aufbringen der Be-

schichtung wahrend des Beschichtungsverfah-
rens und fiihren zu diesem Zweck mindestens die
in Abschnitt 6.2 beschriebenen Priifungen durch,

bereitung ist eine Sichtpriifung der Stahl- -
oberflichenbehandlung einschlieBlich der
Kantenvorbereitung durchzufiihren,

Ole, Fette oder sonstige sichtbaren
Verunreinigungen sind zu entfernen.

2 | Nach dem Strahien/Schleifen/Reinigen und
vor dem Beschichten ist eine Sichfpriifung
der vorbereiteten Oberfléche vorzunehmen.

Nach Beendigung des Strahlens und der Rei-
nigung und vor dem Aufbringen der ersten
Schicht ist die Stahloberfidche auf den ver-
bleibenden I6sfichen Salzgehalt an mindes-
tens einer Stelle je Block zu priifen.

3 | Die Oberflachentemperatur, die relative
Feuchte und der Taupunkt sind wéhrend des
Aufbringens und Aushértens der Beschich-
tung zu liberwachen und zu verzeichnen.

4 | Es sind (Iberpriifungen der in Tabelle 1 ge-
nannten Verfahrensschritte beim Aufbringen
der Beschichtung durchzufiihren.
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Bauphase Priifelemente einen Korrosionsschutz gewahrleisten, der min-
S A S destens dem in dieser Norm angegebenen ent-

5 | Es sind Messungen der Trockenschictitdicke spricht.
| vorzunehmen, um den Nachweis zu erbrin- 8.4 Der schriftliche Nachweis umfasst mindestens ei-

gen, dass die Beschichtung in der in Anlage
3 vorgeschriebenen und dargelegten Dicke
aufgebracht wurde.

Zusammen- | 1
bau

Es ist eine Sichtpriifung des Zustands der
Stahloberfldche, der Oberfldchenvorberei-
tung und eine Bestétigung der Konformitat
mit den anderen Anforderungen in Tabelle 1
und den vereinbarten Vorgaben vorzuneh-
men. ’

2 | Die Oberflaichentemperatur, die relative
Feuchte und der Taupunkt sind vor Beginn
der Beschichtung und wéhrend des Be-
schichtungsverfahrens zu messen und zu
verzeichnen.

3 | Essind Uberpriifungen der in Tabelle 1 ge-
nannten Verfahrensschritte beim Aufbringen

der Beschichtung durchzufiihren.

7 Priifanforderung

Folgende MaBnahmen sind von der Verwaltung vor der
Uberprifung der Technischen Akte Beschichtung fir das
Schiff gemaB dieser Norm durchzufliihren.

.1 Kontrolle, ob das Technische Datenblatt und
die Konformitatserklarung oder das Zeugnis
der Typgenehmigung dieser Norm entspre-
chen.

.2 Kontrolle, ob die Kennzeichnung der Be-
schichtung auf reprasentativen Behaltern mit
der im Technischen Datenblatt und der Kon-
formitatserklarung oder im Zeugnis der Typge-
nehmigung aufgefihrten Beschichtung Gber-
einstimmt;

.3 Uberpriifung, ob der Inspektor geméB den Be-
fadhigungsnormen in Absatz 6.1.1. beféhigt ist.

.4 Uberpriifung, ob der Bericht des Inspektors
Uber die Oberflaichenvorbereitung und das
-Aufbringen der Beschichtung auf eine Uberein-
stimmung mit dem Technischen Datenblatt
und der Konformitatserkidrung oder dem Typ-
genehmigungszeugnis des Herstellers hin-

_. weist, und

.5 Kontrolle der Einbindung der Vorschriften fir
- . .die.Inspektion von. Beschichtungen.

8 ALTERNATIVE SYSTEME

8.1  Alle Systeme, die nicht Epoxid als Basis haben
und gemaB Tab,e_]le 1 dieser Norm aufgebracht
werden, gelten als alternative Systeme.

8.2 Diese Norm beruht auf anerkannten und ge-

bradchlichen Beschichtungssystemen. Sie dient
nicht dem Zweck, sonstige alternative Systeme
mit nachgewiesener gleichwertiger Giite, zum Bei-
spiel Systeme, deren Basis nicht Epoxid ist, aus-
zuschlieBen.

Die Anerkennung alternativer Systeme erfolgt vor-
behaltlich des schriftlichen Nachweises, dass sie

83

ne Giite, die der eines Beschichtungssystems wie
in Abschnitt 4 beschrieben, mit einer angestrebten
Nutzungsdauer von 15 Jahren, entspricht. Dies
soll entweder liber einen nachgewiesenen Einsatz
Uber einen Zeitraum von finf Jahren mit einem
nachfolgendem Beschichtungszustand von min-
destens "GUT" oder einer Laborpriifung nachge-
wiesen werden. Die Laborprifung ist gemal dem
in Anlage 1 zu dieser Norm beschriebenen Priif-
verfahren durchzufiihren.

Anlage 1

PRUFVERFAHREN FUR DIE EIGNUNG VON
BESCHICHTUNGEN FUR DIE EIGENS FUR DIE
AUFNAHME VON SEEWASSER VORGESEHENEN
BALLASTTANKS AUF SCHIFFEN ALLER ART
UND DOPPELHULLENRAUME VON
MASSENGUTSCHIFFEN

1 Anwendungsbereich
Diese Verfahren beschreiben die Einzelheiten des in Ab-

‘satz 5 und 8.3 dieser Norm dargelegten Prufverfahrens.

2 Begriffsbestimmungen

Beschichtungsvorgaben bezeichnen die Vorgaben fiir Be-
schichtungssysteme, einschlieBlich der Art des Beschich-
tungssystems, der Stahlvorbereitung, Oberfldchenvorbe-
reitung, Oberflachenreinheit, Umgebungsbedingungen,
Aufbringungsverfahren, Annahmekriterien und Inspektion.

3 Priifung

Die Vorgaben fir die Beschichtung sind mittels folgender
Prifungen nachzuweisen. Die Priifverfahren missen An-
hang 1 (Priifung bei simulierten Ballasttankbedingungen)
und Anhang 2 (Prifungen in der Kondensationskammer)
zu dieser Anlage wie folgt entsprechen:

.1 fur Schutzbeschichtungen fiir eigens fir die

Aufnahme von Seewasser vorgesehene Bal-
lasttanks gelten Anhang 1 und Anhang 2 und

.2 fur Schutzbeschichtungen fir Doppelhillen-
rdume von Massengutschiffen von 150 m Lan-
ge und dariber mit Ausnahme von eigens fir
die Aufnahme von Seewasser vorgesehene
Ballasttanks gilt Anhang 2.

ANHANG 1

PRUFUNG BEI SIMULIERTEN
BALLASTTANKBEDINGUNGEN

1 Priifbedingung
Die Priffung bei simulierten Ballasttankbedingungen

‘muss jede der folgenden Bedingungen-erfillen:—————

.1 Die Priifung erstreckt sich Gber eine Dauer von
180 Tagen.

2 Es sind 5 Platten zu priifen.




Die Platten sind nach den Tabellen 1.1, 1.2 und
1.3 dieser Norm vorzubereiten und das Be-
schichtungssystem ist gem&B Tabelle 1, Ab-
satze 1.4 und 1.5 aufzubringen. Die Ferti-
gungsbeschichtung ist mindestens 2 Monate

lang zu bewittern und mit Wasser oder mittels "'

eines sonstigen schonenden Verfahrens zu rei-
nigen. Sweep-Strahlen (Sweepen) oder Druck-
wasserstrahlen sowie sonstige Methoden zur
Entfemung von Grundbeschichtungen sind
nicht zu verwenden. Beim Verfahren und Um-
fang der Freibewitterung ist zu berlicksichti-
gen, dass die Grundbeschichtung die Grundla-
ge filr eine angestrebte Nutzungsdauer von 15

- Jahren sein soll. Um Innovationen zu ermdégli-

chen, kdnnen alternative Vorbereitungsmetho-
den, Beschichtungssysteme und Trocken-
schichtdicken verwendet werden, wenn diese
genau festgelegt wurden.

Die Riickseite des Priifstlicks ist so zu be-
schichten, dass die Priifergebnisse nicht be-
eintréchtigt werden.

Zum Zweck der Simulation des Zustands eines

tatsachlichen Ballasttanks erstreckt sich der
Priifzyklus tber zwei Wochen mit natirlichem

“oder kinstlichem Meerwasser und eine Woche

im Leerzustand. Die Temperatur des Meerwas-
sers ist bei ungeféhr 35°C zu halten.

Priifplatte 1: Diese Platte ist (iber einen Zeit-
raum von 12 Stunden auf 50°C erwarmt und
Ubeér einen Zeitraum von 12 Stunden auf 20°C
gekuhit zu halten, um die Bedingungen auf
dem Oberdeck zu simulieren. Die Prifplatte ist
in periodischen Abstinden mit natlirlichem
oder kinstlichem Meerwasser zu bewéssern,
um die Stampf- oder Rollbewegung eines
Schiffes zu simulieren. Das Intervall flir das Be-
wassern betrdgt 3 s oder klirzer. Die Platte hat
Uber die gesamte Breite einen geraden Ritz
durch die Beschichtung bis zum Substrat.

Priifplatte 2: Diese Platte hat eine fest ange-
brachte galvanische Anode aus Zink,.um die
wirkung des Kathodenschutzes zu bewerten.
Eine kreisrunde kiinstliche Fehlstelle von 8 mm
durch die Béschichtung bis zum Substrat wird
auf der Testplatte in einem Abstand von 100
mm von der Ancde ‘entfernt eingebracht, um
die Wirkung des Kathodenschutzes zu bewer-
ten. Die Priifplatte ist periodisch in natirliches
oder kiinstliches Meerwasser zu tauchen.
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3 Die GréBe jeder Prifplatte betrdgt 200 mm x .8 Prifplatte 3: Die Platte ist auf der Riickseite zu
400 mm x 3 mm. Zwei der Platten (Platte 3 und kihlen, um einen Temperaturgradient zu errei-
4 unten) weisen ein angeschweiBtes U-Profil chen, um ein kiihles Schott in einem Seitenbal-
auf. Das U-Profil ist an der Platte in einem Ab- lasttank zu simulieren und wird mit nattirlichem
stand von 120 mm von einer der schmalen und " oder kiinstlichen Meerwasser bewassert, um
von 80 mm je LAngsseite angeschweiBt. die Stampf- und Rollbewegung eines Schiffes
zu simulieren. Der Temperaturgradient betragt
o e e . ungeféhr 20°C und das Intervall fir das Bewas-
Uprflsands 25 mm lang sern betrégt 3 s oder kiirzer. Die Platte hat eine
geschwel 15mm 2 mmdick AnreiBlinie bis zum blanken Stahl {iber die ge-
- 40 mm g samte Breite.

.9 Prufplatte 4: Die Priifplatte ist in periodischen
Abstanden mit natdrlichem oder kiinstlichem
Meerwasser zu bewdssern, um die Stampf-
oder Rollbewegung eines Schiffes zu simulie-
ren. Das Intervall fUr das Bew&ssern betragt 3
s oder kurzer. Die Platte hat Gber die gesamte
Breite einen geraden Ritz durch die Beschich-
tung bis zum Substrat.

10 Priifplatte 5: Diese Platte ist (iber einen Zeit-
raum von 180 Tagen bei einer Temperatur von
70°C trockener Hitze auszusetzen, um die
Trennwand zwischen dem erwdrmten Bunker-
tank und dem Ballasttank im Doppelboden zu
simulieren.

- 12 Stunden bei 50°C

/-\ Periodische Erwirmung:
AN - 12 Stunden bei 20°C

Kiihlung

Temperaturgradient

Wellenbewegung

Abbildung 1

Wellentank zur Priifung von Beschichtungen
fiir Ballasttanks

2 Priifergebnisse
2.1 Vorder Priifung sind folgende Messdaten des Be-
schichtungssystems zu verzeichnen

.1 Infrarot-Erkennung des Grundstoffs und der
Hartungsmittel der Beschichtung;
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.2 spezifische Dichte'® des Grundstoffs und der N . i ]
H% rtungsmittel der Farbe und : Priifelement Annahmekriterien | Annahmekriterien
fiir Systeme auf fiir alternative
.3 Anzahl| der Poren, Niederspannungspriifer bei Epofil(,!harzbasis, Systeme
V. - die nach Tabelle 1
2.2 Nach der Priifung sind folgende Messdaten zu dieser Norm auf-
. melden: gebracht wurden
.1 Blasen und Rostflecken', Kohsionsbruch >3 MPa | >5MpPa
.2 Trockenschichtdicke (Verwendung einer Form- Kohésionsbruch in | Kohésionsbruch in
schablone)'?; ' der Beschichtung | der Beschichtung
3 Adhasionswert™® ~ auf 40% oder mehr | auf 40 % oder mehr
) ’ i der Fldche der Flache
4 Flexibilitat* angepasst an die Plattendicke’ Strombedarf fir d A2 p
(3 mm Stahl, 300 ym Beschichtung, 150 mm | Stombedartfir den | < 5 mA/m <5mA/m
Dorndurchmesser bei einer Dehnung von 2 %) ea '(t)tell?[c en d chu
lediglich zu Informationszwecken; Gzan\:\;ichts?/l:lusim -
.5 Kathodenschutz/Gewichtsverlust/Strombe- Kathodenschutz: 3 mm Emm
darf/Unterwanderung an kiinstlichen Fehlstel- u d ’ < <om
len und Ptenlyan erung an
kiinstlichen Fehl-
.6 Unterrostung am Ritz. Die Unterrostung auf bei- stellen
den ‘Se|ten des Ritzes wird gemessen und die Unterrostung am <8mm <5mm
maximale Unterrostung auf jeder Prifplatte er- Ritz ’
..~ mittelt. Der Mittelwert der drei hochsten Mess- - - — - —
ergebnisse ist maBgebend fiir die Annahme. U-Profi Jegliche Mangel, | Jegliche Mangel,
: Risse oder Abldsun- | Risse oder Abldsun-
3 Annahmekriterien gen an der Kante gen an der Kante
3.1 Die Priifergebnisse auf Grundlage von Abschnitt 2 ?[?:r;ﬁczmvéeﬁ{:;?_t ?:;éﬁcszﬁg ?]'2
miussen folgende Kriterien erflllen: Bestehen der Pri- | Bestehen der Prii-
fung. . fung.
- Priiffelement Annahmekriterien | Annahmekriterien | ind | nd
lEf:(r)fil(,jsht::‘;tl:aastiI; fursa;;(:;l‘z‘l:ve 3.2  Systeme auf Epoxidharzbasis, die vor dem Inkraft-
die nach Tabelle ; treten dieser Norm gepriift wurden, missen ledig-
dieser Norm auf- lich die Kriterien in Bezug auf die Blasen- und Rost-
gebracht wurden bildung in der oben stehenden-Tabelle erfillen.
- - 3.3 Systeme auf Epoxidharzbasis, die beim Aufbrin-
Biasen auf der Platte | Keine Biasen Keine Blasen gen nach Tabelle 1 dieser Norm gepriift wurden,
Rost auf der Platte | Ri 0 (0%) Ri 0 (0%) missen die in der oben stehenden Tabelle ange-
. Anzahl der Poren 0 0 gebenen Kriterien flir Epoxidsysteme erflilen.
Adhasionsbruch >3.5MPa > 5 MPa 3.4  Alternative Systeme, deren Basis nicht notwendi-
Adhéasionsbruch Adhasionsbruch gerweise Epoxid ist und die nicht unbedingt nach
zwischen dem Sub- | zwischen dem Sub- Tabelle 1-dieser Norm aufgebracht werden, muis-
strat und der Be- strat und der Be- sen die in der oben stehenden Tabelle angegebe-
schichtung oder schichtung oder | nen Kriterien fiir alternative Systeme erflillen.
zwischen den zwischen den ~ . .
Schichten auf60% | Schichten auf60% | 4 Priifbericht
oder mehr der oder mehr der Der Priifbericht muss folgende Angaben enthalten:
Flachen. Flachen. .1 Name des Herstellers;

1 Bezugsnorm: ISO 2811-1/4:1997. Beschichtungsstor"fe - Bestim-

mung der Dichte.

11 Bezugsnorm: ISO 46282:2003 Beschichtungsstoffe — Beurteiiung
von Beschichtungsschaden — Bewertung der Menge und der Gré-
Bevon Schaden und der Intensitét von gleichméBigen Verénde-
rungen im Aussehen — Teil 2: Bewertung des Blasengrades. ISO
4628-3:2003 Beschichtungsstoffe — Beurteilung von Beschich-

___lungsschaden ~ Bewertung der Menge und der GréBe von Scha-
den und der Intensitat von gleichméBigen Veranderungen im Aus-
sehen - Teil 3: Bewertung des Rostgrades.

2 Neun gleich verteilte Messpunkte werden auf Platten mit den Ab-
messungen 150 mm x 150 mm oder 15 gleich verteiite Messpunk-
te auf Platten mit dem Abmessungen 200 mm x 400 mm verwen-

det.

" 18 Bezugsnorm: ISO 4624:2002 Beschichtungsstoffe — AbreiBver-

such zur Beurteilung der Haftfestigkeit

4 Bezugsnormen: ASTM D4145:1983. Priifung von mit einem Farb-
anstrich versehenen Blechen auf Biegsamkeit.

2

3

4

.6

Datum der Priifungen;
Produktname/Bézeichnung von Farbe und
Grundbeschichtung; :
Chargennummer; ’

Daten der Oberflaichenvorbereitung der Stahl-
platten, einschiieBlich folgender Angaben:

5.1  Oberflachenbehandlung
5.2  Grenzwert flr wasser»lﬁésrlj_c_:hg Salze;
5.3 Staub und o

5.47 " Strahimittaléintagerungen:

Angaben Uber die Aufbringung des Beschich-
tungssystems, einschlieBlich der folgenden An-
gaben:
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.6.1  Aufbringen der Fertigungsbeschichtung;
.6.2  Anzahl der Schichten; o

.4 Die Ruckseite des Priifstiicks ist so zu be-
schichten, dass die Priifergebnisse nicht be-

6.3 Trocknungszeit fiir die Neubeschich-
tungs;
.6.4  Trockenschichtdicke vor der Priifung’s;
.6.5  Verdiinner's;
.6.6  Luftfeuchtigkeit's;
6.7  Lufttemperatur's; und
.6.8  Stahltemperatur;
.7 Prifergebnisse gemaB Abschnitt 2; und
.8 Beurteilung geméaB Abschnitt 3.

ANHANG 2
PRUFUNG IN DER KONDENSATIONSKAMMER

1 Priifbedingung

Die Priifung in der Kondensationskammer erfolgt geman
den geltenden Normen?s,

.1 Die Testdauer betragt 180 Tage.
.2 Essind 2 Platten zu prifen.

.3 Die Abmessungen jeder Priifpiatte betragen
150 mm x 150 mm x 3mm. Die Platten sind nach
Tabelle 1, Absétze 1, 2 und 3 der Leistungsan-
forderung zu behandeln und das Beschich-
tungssystem ist gemaB Tabelle 1, Absaize 1.4
und 1.5 aufzubringen. Die Fertigungsbeschich-
tung ist mindestens 2 Monate lang zu bewittern
und mit Wasser oder mittels eines sonstigen
schonenden Verfahrens zu reinigen. Sweep-
Strahien (Sweepen) oder Druckwasserstrahlen
sowie sonstige Methoden zur Entfernung von
Grundbeschichtungen sind nicht zu verwenden.

eintrachtigt werden.

2 Priifergebnisse
Gemaf Abschnitt 2 (mit Ausnahme von 2.2.5 und 2.2.8)

von Anhang 1:

3 Annahmekriterien

3.1 Die Prifergebnisse auf der Grundlage von Ab-
schnitt 2 missen folgende Kriterien erflillen:

Priifelement Annahmekriterien | Annahmekriterien
fiir Systeme auf fiir alternative
Epoxidharzbasis, Systeme
die geman Tabelle
1 dieser Norm auf-
gebracht werden
Blasen auf der Platte | Keine Blasen " Keine Blasen
Rost auf der Platte | Ri 0 (0%) Ri 0 (0%)
Anzahl der Poren 0 0
Adhésionsbruch > 3.5 MPa > 5 MPa
Adhésionsbruch Adhésionsbruch
zwischen dem Sub- | zwischen dem Sub-
strat und der Be- strat und der Be-
schichtung oder schichtung oder
zwischen den zwischen den
Schichten auf 60% | Schichten auf 60 %
oder mehr der oder mehr der
Fldchen. Fldchen.
Kohésionsbruch >3 MPa >5 MPa .
Kohasionsbruch in | Koh&sionsbruch in
der Beschichtung der Beschichtung
auf 40 % oder mehr | auf 40% oder mehr
der Fléche der Fléche

Beim Verfahren und Umfang der Freibewitterung
ist zu berticksichtigen, dass die Grundbeschich-
tung die Grundlage fir eine angestrebte Nut-
zungsdauer von 15 Jahren sein soll. Um Innova-
tionen zu ermoglichen, kdnnen alternative
Vorbereitungsmethoden, Beschichtungssyste-
me und Trockenschichtdicken verwendet wer-
den, wenn diese genau festgelegt wurden.

Raumtemperatur 23 + 2°C

Priifplatten

100% Relative Luftfeuchtigkeit-

Wasser 40 £ 2°C

Abbildung 2
Kondensationskammer

Systeme auf Epoxidharzbasis, die vor dem In-
krafttreten dieser Norm gepruift wurden, miissen
lediglich die Kriterien in Bezug auf die Blasen- und
Rostbildung in der oben stehenden Tabelle erfiil-
len.

3.3 Systeme auf Epoxidharzbasis, die beim Aufbrin-
gen nach Tabelle 1 dieser Norm gepriift wurden,
mussen die in der oben stehenden Tabelle ange-
gebenen Kriterien fiir Systeme auf Epoxidharzba-
sis erflllen.

3.4  Alternative Systeme, deren Basis nicht notwendi-
gerweise Epoxid ist und die nicht unbedingt nach
Tabelle 1 dieser Norm aufgebracht werden, miis-
sen die in der oben stehenden Tabelle angegebe-
nen Kriterien fUr alternative Systeme erfilllen.

4 Priifbericht
GemaB Abschnitt 4 von Anhang 1.

5 Die tatsdchlichen Daten des Musters und die Vorgaben/Empfeh-
lung des Herstellers. :

8 Bezugsnorm: I1SO 6270-1:1998 Beschichtungsstoffe — Bestim-
mung der Bestandigkeit gegen Feuchtigkeit — Teil 1: Kontinuierli-
che Kondensation
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BEISPIELE VON TAGESPROTOKOLLEN UND DER MELDUNG DER NICHTEINHALTUNG DER NORM

TAGESPROTOKOLL ~ Blatt Nr.:

Schiff: Nr. des Tanks/Laderaums: Datenbank:

Teil des Séhiffsk&rpers:

OBERFLACHENBEHANDLUNG

Verfahren: Flache (m2):
Strahimittel: KorngréBe:
Oberflichentemperatur: Lufttemperatur:
Relative Feuchte (max;): Taupunkt:

Norm erfiillt: -

Rundung von Kantel{:

Bemerkungen:

Auftragsnummer: Datum: Unterschrift:

AUFBRINGUNG DER BESCHICHTUNG:

Verfahren:
Schicht System Chargen- Datum Luft- Ober- relative |Tau- Messung |Vorge-
Nummer nummer tempe- flichen- |Feuchte punkt: |der geben
ratur tempera- |%, Trocken-
tur schicht-
dicke"

.Gemessene Mindest- und Hochstdicke des Trockenfilms.
Die Ablesewerte der Trockenschichtdicke sind den Tagesprotokollen beizufiigen.

Bemerkungen:

Auftragsnummer: Datum: Unterschrift:
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ABWElCHUNGSBERICH'I: Blatt Nr.:

Schiff: Nr. des Datenbank:
Tanks/Laderaums:

Teil des Schiffskorpers:

BESCHREIBUNG DER ZU KORRIGIERENDEN PRUFBEFUNDE

\

Beschreibung der Befunde:

Bezugsdokument.(Tagesprotokoll):

KorrekturmaBﬁahmen:

Auftragsnummer:

Datum:

Unterschrift:
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Anlage 3
MESSUNGEN DER TROCKENSCHICHTDICKE

1 An folgenden Kontrolipunkten ist die Trocken-
schichtdicke zu tiberpriifen:

.1 eine Messstelle je 5 m2 ebener-Oberflachen;

. .2 eine Messstelle im Abstand von 2 bis 3 m und
so nahe wie moglich an der Wandung des
Tanks, jedoch nicht mehr als 15 mm von den
Kanten der Wandung entfernt;

.3 Langs- und Quersteifen:

Einen Satz Messstellen wie nachstehend dar-
gestelit, gemessen im Abstand von 2 bis 3 m
und nicht weniger als zwei Sidtze zwischen
Hauptverbanden.

Hauptverband

-

Léngs- und Querversteifungen
15 mm,  (normalerweise von den Kanten)

S
Tt

— ; —

Abbildung 3

Bemerkung: Die Pfeile der Abbildung weisen auf die kri-
tischen Bereiche hin und gelten fiir beide
Seiten.

4 3 Messstellen fir jeden Satz fiir jedes Haupt-
verbandsbauteil und 2 Messstellen fir jeden
Satz fur alle anderen Bauteile, wie von den
Pfeilen in dem Diagramm angezeigt.

.5 bei Hauptverbanden (Unterzlige und Quertra-
ger) je ein Satz an Messstellen in einem regel-
mé&Bigen Abstand von 2 bis 3 m wie in Abbil-
dung 3 dargestelit, jedoch nicht weniger als 3
Sétze;

.6 um Offnungen herum eine Messung von jeder
Seite der Offnung;

.7 finf Messungen pro Quadratmeter (m?), jedoch
nicht weniger als drei Messungen an kompli-
zierten Bereichen (z. B. an groBen Knieblechen
von Hauptverbinden) und

.8 zusatzliche Stichproben sind zu nehmen, um
die Schichtdicke in jedem Bereich, der vom

Beschichtungsinspektor als notwendig erach-

tet wird, zu priifen.

(VkBI. 2009 S. 639)

Nr. 160 Bekanntmachung einer Entschlie-
Bung des Schiffssicherheitsaus-
schuss der Internationalen See-
schifffahrts-Organisation (IMO) tiber
die Annahme von Anderungen zum
Code fiir den Bau und die Ausriis-
tung von Schiffen zur Beférderung
verfliissigter Gase als Massengut
(GC-Code)

Diese Vorschriften werden nachstehend bekannt gege-
ben.

Bonn, den 08.09.2009
WS 23/62331.3/1-SOLAS

’ Bundesministerium fiir Verkehr,
/ Bau und Stadtentwicklung

f Im Auftrag

: Anneliese Jost

ENTSCHLIESSUNG MSC.182(79)
(angenommen am 9. Dezember 2004)

ANNAHME VON ANDERUNGEN ZUM CODE FUR
DEN BAU UND DIE AUSRUSTUNG VON SCHIFFEN-
ZUR BEFORDERUNG VERFLUSSIGTER GASE ALS

MASSENGUT (GC-CODE)

DER SCHIFFSSICHERHEITSAUSSCHUSS,

GESTUTZT auf Artikel 28 Buchstabe b des Uberesin-
kommens liber die Internationale Seeschifffahrts-Organi-
sation betreffend die Aufgaben des Ausschusses,

FERNER GESTUTZT auf die EntschlieBung A.328(1X)
durch die die IMO-Versammiung auf ihrer 9. Sitzung den
Code fur den Bau und die Ausriistung von Schiffen zur
Beférderung verflissigter Gase als Massengut (GC-
Code) angenommen hat,

IN ANERKENNUNG der Notwendigkeit, die angenom-
menen Anderungen zum GC-Code zum gleichen Zeit-
punkt, an dem die entsprechenden Anderungen zum In-
ternationalen Code fiir den Bau und die Ausriistung von
Schiffen zur Beférderung verfliissigter Gase als Massen-
gut (IGC-Code) in Kraft treten, in Kraft zu setzen,

UNTER BERUCKSICHTIGUNG der auf seiner neun-
undsiebzigsten Tagung vorgelegten Anderungen zum
GC-Code, die vom Unterausschuss zur flaggenstaatli-
chen Implementierung auf seiner elften Tagung vorge-
schlagen und vom Ausschuss auf seiner achtundsieb-
zigsten Tagung angenommen worden waren,

UNTER HINWEIS AUF die EntschlieBung MSC.177(79),
durch die er Anderungen zum Intemationalen Code fiir den
Bau und die Ausriistung von Schiffen zur Beférderung ver-
fllissigter Gase als Massengut (IGC-Code) angenommen
hat, - . T ,

1. BESCHLIESST Anderungen zum Code fiir den Bau
und die Ausriistung von Schiffen zur Beférderung ver-
flussigter Gase als Massengut in seiner gednderten




