Aus der Praxis

Innenbeschichtung einer
Abwasserbehandlungsanlage in Israel

Von Helmut Mduller

Innenbeschichtungen von Tanks und Behdiltern aus metallischen Werkstoffen zur La-
gerung und Behandlung von industriellen und kommunalen Abwdissern stellen hohe
Anforderungen an Beschichtungssysteme und an deren Verarbeitung. Aufgrund der
Dauerbelastung von Innenbeschichtungen beziehungsweise Auskleidungen durch
das hoch korrosive Abwasser und seine diversen chemischen Inhaltsstoffe miissen Be-
schichtungssysteme eine gute Haftfestigkeit, Diffusionsdichtheit und Chemikalienbe-
stédndigkeit aufweisen. Eine besondere Anforderung an die Auswahl eines Beschich-
tungssystems und an dessen Applikation zeigt ein Projekt, welches in den vergange-
nen zwei Jahren in Israel durchgefiihrt wurde.

Sudlich von Tel Aviv, direkt an der Mittelmeerkiiste Israels, wurden 13 Flachbodentanks und
Spezialbehilter der Abwasserbehandlungsanlage eines groBen Chemieunternehmens mit
einer aufwandigen Innenbeschichtung versehen.

Stdlich von Tel Aviv, direkt an der Mit-
telmeerkdste lIsraels, wurde eine Ab-
wasserbehandlungsanlage fiir ein gro-
Bes Chemieunternehmen errichtet. Teil
derAnlagesindunteranderem 13 Flach-
bodentanks und Spezialbehalter mit ei-
nem Gesamtvolumen von rund 50000

m3 und einer inneren Beschichtungs-
fliche von etwa 18000 m’.

Anhand von Erfahrungen mit dhnli-
chen Anlagen in Deutschland und Eur-
opa und der Berlicksichtigung ein-
schlagiger Normen und Richtlinien fir
Korrosionsschutz und Innenbeschich-

tungen (DIN EN ISO 12944 Teil 1-8, Bau-
und Prifgrundsatze des DIBT ,Innen-
beschichtungen®, Giite- und Prifbe-
stimmungen der Gilitegemeinschaft
Tankschutz, Produktinformationen des
Materialherstellers sowie diversen Ein-
zelnormen und technischen Beschrei-
bungen) wurde ein Leistungsverzeich-
nis erstellt und ein passendes Beschich-
tungssystem ausgewahlt: [6semittel-
freies Zweikomponenten-Epoxydharz.

Das Harz wird mit einer speziellen
Zweikomponenten-Anlage im Heil3-
spritzverfahren in einer Schicht appli-
ziert, die mindestens 1000um dick ist.
Das 80 bis 90°C heifle Material wird bei
einem Druck von 350 bis 400 bar auf-
getragen.

Ausfiihrung mit Hindernissen

Nachdem der Bau der Tanks weitge-
hend abgeschlossen war, wurden kon-
struktive Gestaltung und Schweinéhte
einer Inspektion unterzogen. Bei dieser
Gelegenheit wurden die Diskrepanzen
zu den erforderlichen Standards schnell
deutlich. Die Tankbleche wiesen erheb-
liche Mangel auf: wie Dopplungen, Po-
ren, Walzfehler und metallische Verun-
reinigungen. Zudem entsprachen die
Schwei3nahtausfihrungen nicht dem
Qualitatsstandard fiir Beschichtungen.
Samtliche Schweillndhte mussten ge-
malB der Vorschriften nach DIN EN I1SO
12944-3 beschliffen werden, um eine
porenfreie Beschichtung zu gestatten.
Wo mdéglich, mussten auch die Bleche
beschliffen werden. Weitere vorhande-

Die Ausfithrung der Tanks lieB zu wiinschen iibrig: Auf den Blechen fanden sich Dopplungen, Poren, Walzfehler und metallische Verunreini-
gungen. Zudem entsprachen die Schweif3nédhte nicht dem Qualitédtsstandard fiir Beschichtungen.
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ne Vertiefungen und Metallporen wur-
den vor dem Applizieren der Beschich-
tung gespachtelt.

Problematisch auch der Gerustbau:
Die Innengeriste wurden nach ,orts-
Ublichen” Vorstellungen ausgefiihrt,
ohne Riicksicht auf die Ausflihrungen
im Leistungsverzeichnis. Abgesehen
von der sicherheitstechnischen Kon-
struktion waren die Gerlste fur eine
fachgerechte Applikation der Beschich-
tung weitgehend ungeeignet. Denn
die Volleinriistung war mit derart vie-
len Streben und Rohren verbaut wor-
den, dass die zu beschichtenden Fla-
chen praktisch nicht frei zuganglich
waren und eine ausreichende Aus-
leuchtung nur schwer herzustellen war.
AuBerdem entsprach der Abstand des
GerUsts zur Tankwand nicht den vorge-
gebnen MaBen. Rohre und Beldge des
Gerists reichten teilweise zu nah an
die Tankwand, an anderen Stellen war
der Abstand viel zu groB. Hier musste
kréftig nachgebessert werden - aller-
dings lie sich so kein Idealzustand
mehr erreichen.

Nachdem alle Vorarbeiten abge-
schlossen waren, wurden die Innenfla-
chen durch Strahlen nach DIN EN ISO
12944-4 gem. Sa 2': vorbereitet. Die
Strahlarbeiten flhrte ein israelisches
Unternehmen aus. Als Strahlmittel wur-
de Quarzsand verwendet, was in
Deutschland aus Gesundheitsschutz-
griinden nicht mehr zulassig ist. Aller-
dings besitzt das Material gute Strahl-
eigenschaften, sodass der Reinheits-
grad Sa 2%2 problemlos erreicht wurde
und die Ausflihrung keinen Anlass zur
Kritik gab.

Salzige Seeluft und

hohe Temperaturen

Salzmessungen, die nach der Oberfla-
chenvorbereitung durchgefiihrt wur-
den, ergaben Werte von >70mg/m?
Salzbelastung auf dem Substrat. Da
dieser Wert fir Innenbeschichtungen,
besonders bei Wasserbelastung, viel zu
hoch ist, mussten die Flachen mit ent-
salztem Wasser gewaschen werden,
um die Salzkontamination zu reduzie-
ren. Denn bei Innenbeschichtungen in
Tanks mit permanenter Wasserbeauf-
schlagung sollte der Salzwert lediglich
<10mg/m?” betragen. Mit bis zu zwei in-
tensiven Hochdruckwéschen konnte
der Salzgehalt unter den zuldssigen

GYYF  Wasser - Abwasser

Die Innengeriiste wurden nach ,ortsiiblichen” Vorstellungen ausgefiihrt, ohne Riicksicht auf

die Ausfithrungen im Leistungsverzeichnis.

Wert gesenkt werden. Anschliefend
wurde erneut gestrahlt.

Aufgrund der in den Nachten vor-
herrschenden sehr hohen Luftfeuchtig-
keit von ca. 90% mussten die Tankin-
nenrdume durchgangig klimatisiert
werden. Alle Offnungen wurden soweit
moglich mit Folie geschlossen und die
Luftfeuchtigkeit mittels grofer Klimaan-
lagen auf konstant 40 bis 45% relative
Luftfeuchte reduziert. Die Klimawerte
wurden in kurzen Abstanden kontrol-
liert und dokumentiert. Da die Auf3en-
temperatur in den Sommermonaten auf
Uber 40°C im Schatten steigt und somit
die Temperaturen im Tankinnern und an
der Tankwand zum Teil bis auf Gber 70°
anstiegen, wurden die Beschichtungsar-
beiten Uberwiegend in den kiihleren
Nachtstunden durchgefihrt.

Vor der Applikation wurde die Strahl-
qualitdt, der Reinheitsgrad (Sa 2%), das
Oberflachenprofil (Rauheit > 60 pum
nach 1SO 8503-1), die Staubbeaufschla-
gung (< Stufe 2 nach I1SO 8502-3) sowie
die klimatischen Bedingungen (Objekt-
temperatur, relative Luftfeuchte und
Taupunkwert) kontrolliert. Au3erdem
wurden das korrekte Mischverhdltnis
am Spritzgerdt und die Materialaus-
gangstemperatur Gberprift.

Die Tankflachen sowie alle Gerst-
teile und Einbauten wurden zuvor mit
einem Hochleistungssauger von Strahl-
mittelresten und Staub gereinigt. Nicht
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zu beschichtende Einbauteile erhielten
Schutzhiillen aus Folie. In der Regel
wurden die Arbeiten in drei Abschnit-
ten durchgefiihrt: Zuerst die Decken-
flache, dann die Wandflache und im
Anschluss - nach Kontrolle und Nach-
besserung der Beschichtung und dem

Salzmessungen, die nach der Oberflachen-
vorbereitung durchgefiihrt wurden, ergaben
Werte von >70mg/m? Salzbelastung auf dem
Substrat.
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Das Harz wird mit einer speziellen Zweikomponenten-Anlage im
HeiBspritzverfahren in einer Schicht appliziert, die mindestens 1000
pum dick ist. Das 80 bis 90 °C heie Material wird bei einem Druck
von 350 bis 400 bar aufgetragen.

Ausbau der Geriste — die Bodenflache.
Die Uberlappenden Bereiche wurden
mit Folie abgeklebt und fiir eine besse-
re Zwischenhaftung angestrahlt (ge-
sweept).

Ecken und Kanten sowie der Bereich
von Einbauten wurden manuell vorge-
arbeitet. Alle Flanschdichtflachen wur-
den mitbeschichtet.

Griindliche Priifung

Nachdem die Beschichtung ausgehar-
tet war, wurde sie auf ausreichende
Schichtdicke, Poren- und Fehlstellen-
freiheit sowie Fremdeinschliisse Uber-
prift. Poren und Fehlstellen wurden
umgehend fachgerecht ausgebessert.
Da es sich bei dem Beschichtungsma-
terial um ein elektrisch ableitfahiges
Produkt handelt, konnte nur eine visu-
elle Porenpriifung durchgefiihrt wer-
den. Eine Priifung mittels Hochspan-
nung war in diesem Falle nicht mdg-
lich. Die Harte der Beschichtung sowie
die Priifung der Haftfestigkeit mittels
Haftzugprifgerat wurden spater an Re-
ferenzblechen geprift. Alle Material-
und Bearbeitungsdaten, die Ausfiih-
rungszeiten und Klimabedingungen
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ten beendet wa-

ren, wurden die Tanks fir einige Tage
mit Wasser gefillt, um nach anschlie-
Bendem Entleeren nochmals eine visu-
elle Prifung durchzufiihren. Auf diese
Weise sind selbst kleinste Poren durch
die beginnende Korrosion bereits vom
Boden aus sichtbar.

Trotz vieler widriger Umstande wurde
die Beschichtung der Tanks und Behdlter
fachgerecht ausgefiihrt. Sicher wird die
Beschichtung ihren Zweck erfiillen und
eine schadensfreie Lebensdauer von
mehreren Jahrzehnten erreichen.

Entscheidend fiir Qualitdt und Halt-
barkeit ist, dass Fachunternehmen be-
auftragt werden, die sich mit dem Ma-
terial auskennen und dass zudem fiir
eine durchgangige Qualitatssicherung
gesorgt wird. Den Auftrag fir die In-
nenbeschichtung erhielt ein Spezialun-
ternehmen aus Osterreich, das im Be-

reich Gerlistbau und Oberflachenvor-
bereitung mit regionalen Subunter-
nehmern zusammenarbeitete.

Nur das perfekte Zusammenspiel al-
ler Beteiligten, von der Planung und
Konstruktion Uber Materialherstellung
und Verarbeitung bis hin zur baubeglei-
tenden Qualitatsiberwachung, gewéhr-
leistet eine erfolgreiche Tankbeschich-
tung und verringert somit die Gefahr
spaterer kostenintensiver Schaden.

Kontakt: Helmut Mdiller, 6ffentlich bestellter und
vereidigter Sachverstandiger fur ,Korrosions-
schutz, Beschichtungen und Auskleidungen im
Anlagen-, Behdlter- und Tankbau, FROSIO
Inspector Level Ill, Norwegian Standard NS 476,
Beschichtungsinspektor ,DIN-CERTCO*, VAwS-
Sachverstandiger ,Gewdsserschutz” (SOG), Gel-
senkirchener Strale 2, D-26723 Emden, Tel.
(04921) 584598, Mobil (0171) 2197751, Fax
(04921) 586617, E-Mail: info@hm-pcc.de, www.
hm-pcc.de
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