Neue Lésungen fur die Einzelteilinstandsetzung
mit hoher Qualitidt der Erzeugnisse

Dr.-Ing. J. Stibbe, KDT, VEB Rationalisierung Landtechnische Instandsetzung Neuenhagen, Betriebsteil Charlottenthal

Die Qualitat der instand gesetzten Einzelteile
bestimmt in entscheidendem MaB die Nut-
zungsdauer und Zuverlassigkeit der instand
gesetzten Maschinen. Diesem Gesichtspunkt
miissen die Fragen der Verfahrensentwicklung
und Technologie der Einzelteilinstandsetzung

-entsprechen.

1. Konzentration und Spezialisierung
der Einzelteilinstandsetzung

Konzentration und Spezialisierung der Ein-
zelteilinstandsetzung im DDR- und Bezirks-
maBstab ist eine notwendige Voraussetzung fiir
die Qualitatssicherung instand gesetzter Ein-
zelteile und Baugruppen. Dadurch ist erst der
Einsatz hochproduktiver und qualititsbe-
stimmender Anlagen der Aufarbeitung und
Fertigbearbeitung moglich. Die Einhaltung des
projektierten technologischen Regimes wird
garantiert, und das System der Giitekontrolle,
beginnend bei der Schadaufnahme iiber Ferti-
gung und Endkontrolle, wird durchgesetzt. Aus
einer Analyse in Betrieben der landtechnischen
Instandsefzung, die die Einzelteilinstandset-
zung unter unterschiedlichen Bedingungen
praktizieren, ergeben sich folgende Aussagen

Bild {. Effektivitit der Einzelieilinstandsetzung in Abhangigkeit vom Mechanisie-
rungsgrad und den jahrlich instand zu setzenden Einzelteilpositionen in

ausgewahlten Belrieben (1979)

fiir eine mogliche Konzentration und Speziali-
sierung:
— Die Effektivitat der Einzelteilinstandset-
zung, d. h. der jahrliche Produktionsumfang,
_ist abhiingig vom Mechanisierungsgrad der
verwendeten Ausriistungen und der Anzahl
der instand zu setzenden Einzelteilpositio-
nen. Aus Bild 1 ist ersichtlich, daB der In-
standsetzungsumfang, gemessen an den
Einzelteilen je Position und Jahr, mit der
Vielfalt instand zu setzender Einzelteilposi-
tionen kleiner und mit der Erhdhung des
Mechanisierungsgrades in der Instandset-
zung groBer wird. So erreicht z. B. der VEB
LIW Demmin bei der Ventilinstandsetzung
von 4 Einzelteilpositionen einen mittleren
Instandsetzungsumfang von 15000 Ein-
zelteilen je Position; der VEB KfL Grimma
mit 121 Einzelteilpositionen realisiert einen
mittieren jahrlichen Instandsetzungsumfang
von 112 Einzelteilen je Position.
Die Neuteileinsparling, realisiert durch
Einzelteilinstandsetzung, ist ebenfalls ab-
hiangig vom Mechanisierungsgrad der Aus-
ristungen und den instand zu setzenden
Einzelteilpositionen je Jahr (Bild 2). Mit

\

erhohtem Mechanisierungsgrad (z.B. me-

chanisiert, aber von Hand gesteuert, maschi-

nell ablaufend, automatisiert durchfiihrbar)

bei gleichzeitiger Sortimentsbereinigung

(d. h. Reduzierung der Einzelteilpositionen™
zugunsten dhnlicher sowije groBerer Los-

groBen) wird die Neuteileinsparung ver-

groBert. WertmiBig ergibt sich im VEB

LIW Demmin ein Neuteilwert von 165000 M

je Position und im VEB KfL Grimma von

11000 M je Einzelteilposition.

Der Instandsetzungsumfang je Arbeitskraft,

gemessen am Neuteilwert (Bild 3), ist ab-

héngig vom Grad der Spezialisierung sowie

von der Sortimentsabgrenzung. Der durch

die Einzelteilinstandsetzung eingesparte

Neuteilwert bewegt sich bei den betrachte- '
ten- Betrieben zwischen 98000 und
223000 M/AK und liegt im Durchschnitt bei
164 000 M/AK. Bei vorausgesetztem an-
nihernd gleichem technisch-technologi-
schem Niveau, z. B. fiir die VEB LIW Dem-
min, Gardelegen und Parchim sowie den
VEB KfL Wolfen, ergibt sich eine Neu-
teileinsparung von rd. 190 000 M/AK. ‘

Zusammenfassend kann festgestellt werden,

Bild 2. Neuteileinsparung durch Einzelteilinstandsetzung in Abhéngigke'il vom
Mechanisierungsgrad und den jihrlich instand zu setzenden Einzelteilposi-
tionen in ausgewihlten Betrieben (1979)

Betrieb Summe der Einzelteil- Einzelteile/ Betrieb Einzelteil- Neuteil- Neuteilwert/
Einzelteile positionen Position positionen wert Position
St. St. St. 1000M 1000 M/St.
LIW Gardelegen 146 000 88 1659 LIW Gardelegen 88 8745 99
LIW Demmin 60000 4 15000 LIW Demmin 4 660 165
LIW Parchim 26018 25 1040 LIW Parchim 25 1123 45
KfL Wolfen 32152 40 804 KfL Wolfen 40 3792 95
KfL Dingelstadt 49546 82 604 KfL Dingelstadt 82 1475 18
KfL Grimma 13623 121 112 KfL Grimma 121 1376 11
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Einzelteile je Position und Jahr

Bild 3. Instandsetzungsumfang je Arbeitskraft, gemessen am Neuteilwért, in
Abhingigkeit von den instand zu setzenden Einzelteilen je Position in

ausgewihlten Betrieben (1979)

Betrieb Anzahl Neuteilwert Einzelteile/
der Arbeits- je AK Position
krifte (AK) 1000 M

LIW Gardelegen S1 171 1659

LIW Demmin 35 189 15000

LIW Parchim ' 6 187 1040

KfL Wolfen 17 223 804

KfL Dingelstadt 13 13 604

KfL Grimma 14 98 112

daB den Forderungen nach Konzentration und
Spezialisierung der Einzelteilinstandsetzung
durch Sortimentsabgrenzung, ErhShung des
technisch-technologischen Niveaus in der Pro-
duktion und konzentrierten Einsatz qualifizier-
ter Arbeitskrifte entsprochen wird.

2. VerschleiBRteilerfassung und
Verfahrensvorauswahl
Voraussetzung fiir die konzentrierte und spe-
zialisierte Einzelteilinstandsetzung ist die Fest-
legung des instandsetzungswardigen Ein-
zelteilsortiments (Bild 4). Die Ermittlung und
Erfassung eines spezialisierungs- und in-
standsetzungswiirdigen  Einzelteilsortiments
erfolgt durch die Abarbeitung der Fragestellun-
gen auf dem VerschleiBStetlerfassungsblatt[1],
das enthait:
— allgemeine Angaben zum Einzelteil, wie
z. B. duBlere Abmessungen, Grundwerkstoff
und jahrlicher Ausfall
technische Merkmale, die Schadensstelle
betreffend, z.B. Anderung der Neuteil-
ausgangsmafle infolge Schadigung
Diese Angaben erfordern eine enge Zusam-
menarbeit zwischen Finalproduzenten und
Instandsetzer. In bestimmten Fillen ist die
Anfertigung einer Schadensanalyse (stati-
stische Sicherung der Angaben) notwendig.
Instandsetzungsvorschlag fiir das Einzelteil
oder die Schadensstelle
* Der Instandsetzungsvorschlag setzt Grund-
kenntnisse iiber Verfahren der Einzelteil-
" instandsetzung voraus und kann orien-
tierend nach der Tafel ,, Technische Merk-
male aufgetragener Schichten* in[2] erfol-
gen. Dabei ist in Abhingigkeit von funk-
tions- und betriebsbedingten Anforderun-
gen, die an das aufzuarbeitende Abnut-

aussetzunger erfolgen. Unter okonomischen
Gesichtspunkten sind z.B. die dem Verfahren
der Einzelteilinstandsetzung eigenen Verfah-
rens- oder technologischen Kosten (Material-
auftrag plus mechanische Bearbeitung), die
Ausnutzung des aufgetragenen Werkstoffs,
erreichbare Nutzungsdauer des Einzelteils und
Zirkulationsaufwendungen zu verstehen. Unter
vorhandenen bzw. realisierbaren Vorausset-

~ zungen fiir die Einzelteilinstandsetzung ver-

zungsteil gestellt werden, eine Vorauswahl

der geeigneten Aufarbeitungsverfahren an-
hand der vorliegenden Merkmale aufgetra-
gener Schichten zu treffen.

3. Verfahrenskennblatter und Technologie
Die Auswahl des geeigneten Instandsetzungs-
verfahrens aus den moglichen Varianten der
Vorauswahl sollte anhande6konomischer Ge-
sichtspunkte sowie vorhandener und damit
realisierbarer technisch-technologischer Vor-

.3%0

steht man die Nutzung im Betrieb oder Terri-
torium gegebener materieller und personeller
Maoglichkeiten bzw. deren Realisierung durch
Beschaffung.

Fir die direkte technologische Bearbeitung
unter Nutzung anwendungsreifer Verfahren der
Einzelteilinstandsetzung stehen Verfahrens-
kennbldtter zur Verfiigung. Das Verfahrens-
kennblatt enthilt alle fur den speziellen An-

wendungsfall der Aufarbeitung erforderlichen -

und iibertragbaren technisch-technologischen,
6konomischen und allgemeinen MeBwerte,
Parameter und Angaben. Basierend auf dieser
Grundlage ist die Erarbeitung der Instandset-
zungstechnologie moglich.

Gegenwartig gibt es Verfahrenskennblatter fiir
die in der landtechnischen Instandsetzung an-
gewendeten Verfahren der Plast-, Schweil-,
Metallspritz- und Galvanotechnik [3].

Als Muster fiir eine Arbeits- und Kontroll-
anweisung gilt ein vielfiltig verwendeter in-
nerbetrieblicher Vordruck des VEB Rationali-

sierung Neuenhagen, Betriebsteil Charlotten-

thal. Fiir jeden Arbeitsgang (z.B. Schadauf-

-nahme oder AuftragschweiBen) ist mit Ferti-

gungszeichnung und unter Angabe der Arbeits-
folge, Arbeitswerte (MeB3- oder Einstellwerte),
Betriebsmittel (Maschinen, Vorrichtungen,
Werkzeuge, Lehren) und Normzeiten die Tech-
nologie zu erarbeiten. Die Zusammenfassung

. aller zum technologischen Proze gehorenden

Arbeitsgange einschlieBlich der Bestatigung
und Freigabe zur Produktion erfolgt 1t. Form-
blatt ,,Technologischer Proze*.

4. Verfahren und Ausriistungen

der Einzelteilinstandsetzung
Die konzentrierte, spezialisierte und qualitats-
sichernde Einzelteilinstandsetzung erfordert
verfahrenstechnisch und technologisch die

Bild 4. Sortiment instand gesetzter Einzelteile

(Foto: G. Schmidt)

Losung und Durchsetzung von drei Hauptauf-

gaben:

— Breitenanwendung herkommlicher Verfah-
ren der Einzelteilinstandsetzung

— Weiterentwicklung und Vervollkommnung-
mechnisierungswiirdiger bekannter Ver-’
fahren der Einzelteilinstandsetzung

— Entwicklung und Uberleitung effektiverer
Verfahren der Einzelteilinstandsetzung.

Entsprechend den jeweiligen betrieblichen

Gegebenheiten, die instand zu setzenden

Einzelteilsortimente und vorhandenen Aus-

rustungen betreffend. ist mit Bestimmtheit die

eine bzw. andere der Einzelteilinstandsetzungs-

varianten oder deren Kombination anwend-

bar.

4.1. Herkommliche Verfahren

der Einzelteilinstandsetzung
Die herkommlichen Verfahren der
zelteilinstandsetzung, wie
— Kieb-, GieB- und Laminier-Technik (KGL-
" Technik)
— Reparaturschweién in seinen Varianten
— mechanisches Nacharbeiten,
sind als bekannte und bewihrte Verfahren in
groBerem Umfang anzuwenden. Das ist in-
sofern vorteilhaft, weil auf der Grundlage be-
kannter Technologien und bei Nutzung von
Ausristungen und Werkzeugen des eigenen
Betriebs, der Industrie bzw. der eigenen Ra-
tionalisierungsmittelfertigung die Einzelteilin-

Ein-

- standsetzung ausgebaut oder begonnen werden

kann. Eine Breitenanwendungdieser Verfahren
bei der betrieblichen Instandsetzung: in ge-
trennten Fertigungsnestern.bzw. Betriebsabtei-
lungen der Einzelteilinstandsetzung ist not-
wendig. Das ist Aufgabe jedes Instandsetzungs-
betriebs, um Zuwachs und Qualitit der Ein-
zelteilinstandsetzung zu sichern.

Als typische Anwendungsfalle dieser Verfahren
konnen gelten:

— Instandsetzung der Schadensarten Rif oder
Durchbruch an GrauéuBgeh'a'usen mit Hilfe -
der KGL-Technik

— WIG-Reparaturschweien von Rissen an
Getriebegehiusen.

Charakteristisch fiir die herkommlichen Ver-
fahren ist ihre manuelle. d. h. arbeitskrafteab-
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Bild 5. MAG-SchweiBanlage

Steuerschrank und Stromversorgungsgerit

hidngige Durchfihrung. die Fachkenninis und
Berufserfuhrung voraussetzt.

4.2. Mechanisierungswiirdige Verfahren
der Einzelteilinstandsetzung
Mechanisierungswirdige Verfahren sind fur die

Erweiterung und Profilierung der spezialisier-

ten Einzeiteilinstandsetzung im Bezirks- und

DDR-Mafstab von Bedeutung. Zu diesen Ver-

fahren zahlen:

— Metall-Aktiv-Gas-(MAG-)Schweilen
(COs-Schweilien)

— Metall-Inert-Gas-(M1G-)Schweilen
(Argon-Schweiflen)

— Metallspritzen

— Plastpulverauftragen

— Galvanische Eisenauftragung

— Mechanische Bearbeitung und Umformung
von Einzelteilen.

Die zunehmende Konzentration und Speziali-

sierung fithrt bei der Einzelteilinstandsetzung

zu hoheren Stiickzahlen und Seriengrofien. so

dal der Mechanisierung und Teilautomatisie-

rung dieser Verfahren groflere Bedeutung zu-

_ kommt. Deshalb wurden vom VEB Rationali-

sierung Neuenhagen. Betriebsteil Charlotten-

thal, auf der Basis industrieller Erzeugnisse

Ausriistungen zum Auftragschweilen und

Metallspritzen entwickelt und gefertigt. die

durch ihren hohen Mechanisierungs- und Auto-

matisierungsgrad folgende Forderungen erful-

len:

— Mehrmaschinenbedienung durch eine Ar-

Bild 7. MIG-SchweiBanlage zur Kolbeninstandsetzung

agrartechnik - 30.Jg. - Heft 9 - September 1980

SM-05/R. bestehend aus Grundschweiflgerat.

Bild 6. MAG-Schweimaschine SM-03/K, bestehend aus Grundschweiflgerit,

Steuerschrank fiir Elektrik und Hydraulik sowie SchweiBstromquelle

RGS 315/1)

beitskraft als Voraussetzung fir Mehr-
schichtauslastung

— Arbeitsproduktivititssteigerung, verbunden
mit einer Senkung der Aufgrbeitungskosten

— Verbesserung der Instandsetzungsqualitit,
weil eine weitgehend von der Arbeitskraft
unabhangige Qualitatssicherung moglich ist.

In Ubereinstimmung -mit den sich entwickeln-

den Organisationsformen der Einzelteilinstand-

setzung wurden folgende MAG-Schweil-
maschinen nach dem Baukastenprinzip in das

Produktionsprogramm des VEB Rationalisie-

rung Neuenhagen aufgenommen:

— MAG-SchweiBanlage Typ SM-05/R (Bild 5)
zum mechanisierten CO,-Lings- und Rund-
Auftragschweillen rotationssymmetrischer
Einzelteile mit Spitzenweite von | 500 mm
und Einspann- oder Umlaufdurchmesser
von SI0mm. Alle Arbeitsoperationen auBer
Schweilen erfolgen von Hand. Die univer-
selle Auslegung der Maschine gestattet die
Aufarbeitung eines unterschiedlichen Ein-
zelteilsortiments in geringen Stiickzahien.
wie es im VEB KfL anfallt.

— MAG-SchweiBmaschine Typ SM-03/K
(Bild *6) fiir teilautomatisches CO,-Rund-
und Lings-AuftragschweiBen vonrotations-
symmetrischen Einzelteilen mit einer
Einspannlange von 1000mm und einem
Umlaufdurchmesser von 500mm. Alle Ar-
beitsoperationen auBer Ein- und Ausspan-
nen erfolgen programmgesteuert, was die
Mehrmaschinenbedienung begiinstigt. Ma-

ximal konnen bei einheitlichem Sortiment
mit groBen Stiickzahlen bis zu vier Schweil3-
anlagen durch eine Arbeitskraft bedient
werden.
Fiir ein spezialisierungswiirdiges. in groBen
LosgroBen anfallendes Sortiment von rota-
tionssymmetrischen Einzelteilen oder erzeug-
nisgruppenspezifischen Teilen 'sind die be-
stehenden mechanisierten FlieBlinien, z. B. fiir
Ventile, Kurbelwellen, PreRwalzen, Kolben
usw., auszulasten bzw. zu erweitern. Die gleiche
Forderung besteht fiir die verfahrensspe-
zialisierten Instandsetzungseinheiten der gal-
vanischen  Eisenauftragung, galvanischen
Chromauftragung und Umformung. Besonders
das mechanisierungswiirdige MIG-Schweien,
geeignet zum Auftragschweiflen von rotations-
symmetrischen Einzelteilen und Bohrungen aus
Aluminium, ist mehr zu nutzen (Bild 7).-

4.3. Effektivere Verfahren der Einzel-
teilinstandselzung

Effektivere Verfahren sind fiir die Erweiterung
und Intensivierung der Einzelteilinstandsetzung
im Perspektivzeitraum vorgesehen. Sie bein-
halten eine Variabilitat der Schichtdicke, Er-
hohung der Verschleifestigkeit und Nutzungs-
daver der Auftragschichten, verbunden mit
Material-, Arbeitszeit- und Energieeinsparung.
Es sind derartige Verfahren und Ausriistungen
zu entwickeln, die das Auftragen diinner
Schichten mit hoherer Verschleifestigkeit als
bei Neuteilen garantieren. Die mit der Diinn-

Bild 8. Lichtbogenmetallspritzanlage, bestehend aus Grundgéré(, Steuerschran
und Metallspritzeinrichtung .
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schichtauftragung verbundene Materialeinspa-
' rung ist durchdie Verwendung kostengiinstiger,
verschleiffester Auftragwerkstoffe weiter zu
verbessern.

Die Effektivitat wird durch hohe Auftraglei-
stung bei relativ geringem Energieaufwand und
gleichzeitiger Mechanisierung und Automati-
sierung bestimmt. Die mechafiische Bearbei-
tung beschichteter Teile hat iiber Me3steuerung
die MaBhaltigkeit und damit Betriebstauglich-
keit sowie Grenznutzungsdauer abzusichern.
Das erfordert die Realisierung eines Bau-
kastensystems von Aufarbeitungs- und Be-
arbeitungsmaschinen, basierend auf Angeboten
der Industrie mit entsprechender Angleichung
an die Belange der landtechnischen [nstandset-
zung.

Typische derzeitig praktizierte Anwendungs-

beispiele fiir Verfahren und Anlagen der me-

chanisierten Diinnschichtauftragung sind:

— Lichtbogenmetallspritzanlage (Bild 8) fiir
~das teilautomatische Metallspritzen von
rotationssymmetrischen Einzelteilen (z.B.
Kurbelwellen, Hinterachsen u. a.) mit einer
Einspannldange von |1500mm und einem
Umlaufdurchmesser von 500 mm. Es ist ein
teilautomatischer Ablauf des Spritzvor-
gangs, gesteuert iiber drei Programme,
moglich. Durch Parametervorwahl an der
Maschine ist die Realisierung verschiedener
Spritzschichtdicken erreichbar. Die Arbeits-
produktivitat ist gegeniiber dem MAG-
Schweiflen um S0 % hoher.

— Plastpulveraulenaufstreuanlage (Neuent-
wicklung des VEB LIW Gardelegen) fiir das
teilautomatische Plastpulveraufstreuen an

| Korrosionsschiaden an Standausriistungen
“in Tierproduktionsanlagen und deren Vermeidung

rotationssymmetrischen Einzelteilen. Kiinf-
tig ist durch Verwéndung verschleiBfester,
temperaturbestandiger und schnellaus-
hartender Plastpulver eine weitere Verbes-
serung moglich.

Literatur

[1] Kastner, G.: VerschleiBteilerfassungsblatt. VEB
Rationalisierung Neuenhagen, Betriebsteil Char-
lottenthal.

|2] Stibbe, J.: Erweiterung der Einzelteilinstandset-
zung durch Weiterentwicklung der Verfahren.
agrartechnik 28 (1978) H. 1. S.33-—38.

(3} Kleinpeter, K.; Kastner, G.: Verfahrenskennblatt
Auftrag-ReparaturschweiBen und Lichtbogen-
metallspritzen. VEB Rationalisierung Neuen-
hagen, Betriebsteil Charlottenthal, Dokumentation
1979 (unveroffentlicht). A 2795

Ing. W. Schreck, KDT, Leitstelle fiir Korrosionsschutz des Ministeriums fiir Land-, Forst- und Nahrungsgiiterwirtschaft beim
VEB Ausriistungskombinat fiir Rinderanlagen Nauen, Betrieb VEB Landtechnische Industrieanlagen Seehausen

1. Problem- und Zielstellung

In den industriemaBigen Tierproduktionsanla-

gen werden in groBem Umfang Standausriistun-

gen eingesetzt. Sie stellen einen wesentlichen
. Teil der Ausriistungstechnik und damit auch des

Stahlbedarfs dar. Mit folgendem Stahlbedarf

fiir die Standausriistungen ist zu rechnen:

— Milchviehanlagen 55 kg/Tierpl.

— Jungrinderanlagen 45 kg/Tierpl.
— Rindermastaniagen 38 kg/Tierpl.
— Kalberaufzuchtanlagen 38 kg/Tierpl.

— Schweinemastanlagen 29 kg/Tierpl.
— GAZ-Kafige 14,5 kg/Tierpl.
Da die Standausriistungen iiberwiegend feuer-
verzinkt werden, ergibt sich folgender Zink-
bedarf:

— Milchviehanlagen 4,11 kg/Tierpl.
— Jungrinderanlagen 3,37 kg/Tierpl.
— Rindermastantagen 2,84 kg/Tierpl.
— Kailberaufzuchtanlagen 2,84 kg/Tierpl.

— Schweinemastanlagen 2,17 kg/Tierpl.
— GAZ-Kifige 1,08 kg/Tierpl.
Zur Durchsetzung einer konsequenten Mate-
rialokonomie ist es
brauchseigenschaften der Standausriistungen
zu erhohen.

Durch die Tendenz zur Einsparung von Mate-

rial, die bei den Standausriistungen mit einer

Minimierung der Wanddicke der meistens ein-

gesetzten Stahlrohre verbunden ist, ergeben

sich hohere Anforderungen an einen effektiven

Korrosionsschutz. Aufgetretene Schadensfalle

in Milchvieh- und Schweinestéllen zeigen, dafl

vor allem folgende Bereiche stark gefahrdet
sind:

— Einspannstellen der Standausriistungen im
Beton (Bild 1)

— SchweiBstellen bei aufgeschweifiten Stand-
ausriistungen auf .Platten, die mit dem
Spaltenboden verbunden sind. Gegenwiirtig
erfolgt die Verschweillung wiahrend der
Montage, d.h. die Feuerzinkschutzschicht

392

erforderlich, die Ge-’

wird dadurch im Bereich der Schweiinaht

zerstort. N
Die Korrosion ist teilweise so weit fort-
geschritten, dal die Zinkschutzschicht. voll-
kommen abgetragen ist und ein Angriff auf den
Grundwerkstoff erfolgt. Ortlich traten auch
schon Durchlocherungen auf. In einer unter-
suchten Anlage waren dies rd. 15 % der hinteren
Einspannstellen. Dadurch ist die Standsi-
cherheit nur noch teilweise gegeben, die beim
weiteren Durchrosten nicht mehr vorhanden ist.
Es miissen deshalb sowohl MaBnahmen unter-
sucht und angewendet werden, die beim Erst-
korrosionsschutz zu beachten sind, als auch
MaBnahmen zur weiteren Nutzung der gefihr-
deten bzw. bereits korrodierten Standausrii-
stungen.

2. Ursachen der Korrosion

Eine Korrosion von Stahlkonstruktionen er-
folgt zuerst dort, wo sich Niederschlagswasser
und andere Produkte ansammeln konnen und
nicht ablaufen.

Aus diesem Grund sind Stahlkonstruktionen

Bild 1.

Einspannstelle der Standausriistung mit her-
ausgetrenntem Schadbereich

besonders in der Bodengrenze gefahrdet. Beim
VergieBen bzw. Einsetzen von Standausriistun-
gen mit Beton kommt es zum Auftreten von
RiBbildungen, die zu Spaltkorrosionserschei-
nungen fiihren.

Unter Spaltkorrosion ist der lokale Angriff auf
Oberflichen zu verstehen, die einen mit Fliis-
sigkeit gefiillten Spalt umschlieBen, wobei der
fir die Passivitat der Stahloberfliache erforder-
liche Sauerstoff nicht in geniigender Menge
zugefithrt wird. Es entstehen sog. Beliftungs-
elemente zwischen den wenig beliifteten Spal-
ten und der iibrigen Oberflache. Von groBer
Bedeutung fiir, die Spaltkorrosion ist die An-
reicherung von Chloridionen im Spalt, die die
Passivschicht durchbréchen. Zu verstirkter
Korrosion an Metall-Nichtmetall-Kombinatio-
nen kann es auch dadurch kommen, daB nicht-
metallische Werkstoffe aggressive Bestandteile
abgeben konnen, z.B. Zement und Mortel,
Chloridionen, Sulfationen, Alkalien usw.

3. Korrosionsverhalten

von Feuerzinkschutzschichten
Die bessere Korrosionsbestandigkeit des Zinks
im Vergleich zum Eisen ist auf die als Oxyda-
tionsprodukte auf der Zinkoberfliche- sich
bildenden Deckschichten, die chemisch relativ
bestandig sind, zuriickzufiihren.
Unter dem EinfluBl der normalen Atmosphire,
vor allen Dingen der Feuchtigkeit und des
Kohlensduregehalts der Luft, wandeln sich
diese Oxidschichten mehr oder weniger schnell
in basisches Zinkkarbonat bzw. Zinkhydroxid
um.
Die Korrosionsbestandigkeit dieser Deck-
schicht beruht auf der sehr geringen Wasser-
loslichkeit. AuBerlich ist die Schichtbildung
daran zu erkennen, daf} die anfangs allgemein
glanzende und blumige Zinkoberfliche ihren
Glanz verliert und hell- oder dunkelgrau wird.
Zink weist einen amphoteren Charakter auf und
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