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1. Einleitung
Die_landtechnische Instandhaltung hat sich
in den 80er Jahren auf neue 6konomische Er-
fordernisse einzustellen. Die vom X. Partei-
tag der SED beschlossenen Schwerpunkte
der ckonomischen Strategie und die Forde-
rungen der folgenden ZK-Tagungen sind
konsequent umzusetzen. Durch das land-
technische Instandhaltungswesen der DDR
sind noch zielgerichteter als bisher zu ge-
wibhrleisten: ’

— hochstmdogliche Verflugbarkeit der Ma-
schinen und Ausriistungen zu den not-
wendigen landwirtschaftlichen Terminen
und maéglichst geringer Anteil von Stérun-
gen des landwirtschaftlichen Produktions-
prozesses

— maoglichst geringer Aufwand an Kosten,
Zeit und Material, d. h. Verfligbarkeit und
Aufwand sind als Einheit zu einem Opti-
mum zu fihren [1, 2].

Als entscheidende MalRnahme, diesen For-

derungen gerecht zu werden, wird die ver-

starkte Einfihrung der Instandhaltung nach

Uberpriifung angesehen [1, 2, 3, 4].

In Veréffentlichungen der letzten Jahre (5, 6,

7] wurde mehrfach gefordert, auch in statio-

niren Anlagen der Landwirtschaft die In-

standhaltung in Abhédngigkeit vom Schéadi-
gungszustand zu realisieren. Die technische

Diagnostik erhalt dann eine &hnliche Stel-

lung wie bei der Instandhaltung der mobilen

Landtechnik.

2. Problematik der Anlagendiagnose

Bei der Diagnose der stationdren Anlagen
treten vielfach analoge Fragestellungen wie
an mobilen Arbeitsmitteln auf, fir deren Be-
arbeitung bereits technologische Losungen
in Form kommerzieller Gerate vorliegen
(z. B. Diagnosegeratesystem DS 1000) bzw.
Laborentwicklungen in die Serienproduktion

. Uberfiihrt werden (z. B. Motorsteuereinrich-

tung DS 205, Hydraulikprifgerat DS 301).
Dieser wissenschaftlich-technische und tech-
nologische Vorlauf ist bei der Lésung von
Aufgaben in stationdren Anlagen konsequent
einzubeziehen, um ungerechtfertigte For-
schungsaufwendungen zu vermeiden. Die
vielfdltigen Schadigungserscheinungen in
den unterschiedlichen Anlagen lassen sich
auf wenige physikalische bzw. chemische
Ursachen zuriickfuhren (Tafel 1). Die MeR-
verfahren sind bekannt und in der Werkstoff-
prifung sowie in anderen Bereichen bereits
Stand der Technik. Ein Einsatz in der Instand-
haltung scheitert dagegen oft an den spezifi-
schen Bedingungen und Anforderungen, wie
geringe Demontierbarkeit, Prifung wahrend
des Anlagenbetriebs, unzureichend gerei-
nigte Oberflachen, geringer spezifischer Ko-
stenaufwand u. a. Fur die Diagnose der ma-
schinentechnischen Ausriistungen stationa-
rer Milchproduktionsanlagen (einschlieBlich
der perspektivisch anzustrebenden Entwick-
lung) lieferte Stirl (8] einen Uberblick, unter-
breitete Vorschlage zur zukinftigen Organi-

Tafel 1. Wesentliche Schadigungen/Diagnoseparameter in stationiren Anlagen

Schéadigung/Diagnoseparameter

Auswahl méglicher MeRBtechnik

Anderung der Zuordnung von Bauteilen,
einschlieBlich Formanderung
(Tragkonstruktionen im weiteren Sinne)
Langendnderungen {Ketten, Tragelemente)

Materialabtrag (Verschlei®, in Anlagen vorherr-
schend durch Korrosion)

RiBausbildung und -ausweitung

Druckénderungenund Strémungsgeschwindigkeits-
&nderung {Versorgungs- und Entsorgungssysteme,
hydraulische Systeme)

Temperaturdnderungen (Antriebe, Ubertragungs-
elemente, Elt-Verteilungen)

Energieaufnahme, -abgabe (Antriebe, Ubertra-
gungselemente, Pumpen) -

Anderung der chemischen Struktur und/oder
Zusammensetzung von flissigen Medien
(Qualitat, Gehalt an VerschleiBpartikeln)

- visuelle Prifung

- einfache Lidngen- und WinkelmefRtechnik

- Laserfluchtungsmesser

- visuelle Prifung

- einfache Langen- und Winkelmeftechnik

- Laserfluchtungsmesser

- einfache LangenmeRmittel

- US-Reflexions- und Absorptionsmittel

- Rontgen- und Gammadurchstrahlung

- radioaktive Markierung

- Technoendoskopie

- US-Reflexions- und Absorptionsverfahren

- Réntgen- und Gammadefektoskopie

- magnetisch-induktive Durchflutung

- Eindringverfahren

» Wirbelstromverfahren

+ Schallemissionsanalyse

- holografische Interferometrie

- Manometer mit kapazitiven und induktiven
Wandlern

- DurchfluBmeBmethoden

- Beriihrungstemperaturmessung -

- Thermografie

- Pyrometrie

- Messung der elektrischen, hydraulischen
oder mechanischen Leistungsaufnahme
oder -abgabe

- Infrarotspektroskopie

 Atomabsorptionsspektroskopie

- Atomemissionsspektroskopie

» Rontgenfluoreszenzanalyse
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Tafel 2. Grundausstattung einer Diagnosestation
’ fir die Uberprifung stationdrer Anlagen

in Anlehnung an (8]

Diagnosetechnik Geriatebeispiel

vibroakustisches
Wilzlager-
diagnosegerit
Ultraschallpriif-

DS 601 (DDR)

gerat DJ-5T (VRP)
Ultraschallwand-
dickenmeRgerit 545 M (VRP)

Endoskop
magnetisch-indukti-
ver Rissepriifer
RiBtiefenmesser
(Wirbelstromver-

Bronchoskop (DDR)

RGA/N (DDR})

fahren) Defektometer H (NSW)
Digitalthermo-

meter DDR-Gerat in Entwicklung
Thermografie-

Kamera AGA 750 (NSW)
Spektralanalyse- i

einrichtung (DDR/SW)
Thermax-MeRstreifen (NSW)

sation der Diagnostik und erarbeitete eine

Grundausstattung fiir eine Diagnosestation

(Tafel 2).

Vor einer umfassenden Uberfiihrung der An-

lagendiagnostik in die landtechnische Praxis -

sollten folgende Aufgaben gel&st werden:

— praxisnahe Testung der Geréte in einer '
Musterstation, um statistisch sichere Aus-
sagen zu erzielen

— Priifung verschiedener Diagnosegerate
auf Aussagefahigkeit bei Beachtung der
Okonomie (Ablésung sehr wertintensiver
Ausstattungen sowie von NSW-Importen)

— Prifung von Kooperationsbeziehungen
mit Diagnoseeinrichtungen fir die mobi-
len landtechnischen Arbeitsmittel, z. B.
Spektralanalyseeinrichtung fiir die mobile
Technik, Elemente des Diagnosegeratesy-
stems DS 1000 in der Anlagendiagnose.

Zur Gewibhrleistung des wissenschaftlichen
Vorlaufs und der gerdtemaBigen Absiche-
rung der Instandhaltung nach Uberpriifun-
gen in Anlagen der Tier- und Pflanzenpro-
duktion sollten in den nachsten Jahren uni-
verselle Diagnoseverfahren einer eingehen-
den Betrachtung unterzogen werden. Auf-
wand und Nutzen sind dabei exakt gegen-
einander abzuwégen.
Im folgenden sollen MeRverfahren vorge-
stellt werden, die wegen ihrer. universellen
Einsatzbarkeit, ihrer hohen Aussagefihigkeit
und eines vertretbaren Kostenaufwands fur
die technische Diagnose an maschinentech-
nischen Ausristungen stationdrer Anlagen
der Landwirtschaft als besonders geeignet
erscheinen.

3. Universelle Diagnoseverfahren fir
maschinentechnische Ausriistungen
stationérer Anlagen

3.1. Technoendoskopie

Seit Anfang der 70er Jahre gab es in der DDR

in verschiedenen Forschungseinrichtungen

und auch Wirtschaftszweigen intensive Be-
mihungen, die Schadaufnahme mit Hilfe
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von Endoskopen umfassend zu nutzen. Da-
bei kamen fast ausschlieBlich starre Endo-
skope zur Anwendung, so daB die Ergeb-
" nisse nur fur ausgewdhite Baugruppen als
positiv bewertet wurden.

Da in der DDR flexible Bronchoskope {Bild 1)
entwickelt worden sind, erscheint eine er-
neute Priifung der Endoskopie fur die techni-

sche Diagnostik als sinnvoll. Typische An-

wendungsfille sind:

- Korrosionserscheinungen in Kesseln, Roh-

ren und Druckbehiltern

- VerschleiBerscheinungen an Kolbenmoto-
ren, Kompressoren, Getrieben und Pum-

pen
— Ermidungserscheinungen an Wilzlager-
laufflachen.
Wesentliche Vorteile der Technoendoskopie
sind:
erhebliche Reduzierung des Demontage-
aufwands
unmittelbare Schadenserkennung
frihzeitige Schadensfeststellung
— relativ geringer Gerateaufwand.
rinzipbedingte Nachteile sind:
rein subjektives Verfahren
- hoher Erfahrungsschatz des Prifers er-
forderlich
- Betriebsdauer-Aussagen
mdoglich
starke Verzeichnung der Bilter
- GroBen- und Winkelverzeichnung
rdumliches Sehen unméglich
groBe Schlag- und StoBempfindlichkeit
der Gerite : -
starke Reflexionen an Olschichten und
blanken Metalloberflachen.

h-

nur bedingt

3.2. Berihrungslose Temperaturmessung
Die berlhrungslose Temperaturmessung mit
transportablen Thermografie-Kameras

wurde bereits bei der Priifung von Bauwerks-
" isolierungen sowie an Energiefortieitungssy-

stemen angewendet und fir Uberpriifungen
in industriemaBigen Tierproduktionsanlagen

getestet [8, 9]. Eine Uberfihrung dieser posi-

tiven Ergebnisse in weitere Bereiche der
Volkswirtschaft scheiterte an den hohen An-
schaffungskosten und an der ausschliefli-
chen Bereitstellung der Technik aus NSW-
Importen.
Fir eine Vielzahl von Aufgaben, die in der
Landtechnik durch beriihrungslose Tempera-
turmessungen |6sbar sind, bietet sich die Ge-
samtstrahlungspyrometrie (Bild 2) als einfach
handhabbare 6konomische Variante an. Fol-
gende wesentliche Anwendungsmdglichkei-
ten in der Schédigungs- und Fehlersuchdia-
gnose werden gesehen:
— Erfassung von Temperaturverteilungen an
Verbrennungskraftmaschinen und Getrie-
ben

Bild 1

Flexibles Bronchoskop
444 des VEB MLW Me-
dizinische Gerite Ber-
lin;

1 Steuerhebel, 2 Objek-
tiv, 3 Feststellknopf, 4
Biopsiekanal, 5 Versor-
gungsleitung, 6 Vertei-
lerstick, 7 Stutzen fur
SpulanschluB, 8 An-
schluBstecker, 9 Ein-
steliring

/é 7 2 3
¢+ 5 8 9 (4 1 4
| LA LA LA ™
Z. v - v
| i}
Z. i 7% 24V (50Hz)
13 24V -
— Ermittlung schadhafter Lagerstellen in An-  Bild 2. Blockschaltbild eines Pyrometers fiir Infra-

triebssystemen
— Lokalisierung von Wairmeverlustquellen
an Bauwerken und heizungstechnischen
Anlagen
— Prufung von Elementen in elektrotechni-
schen Verteilungen.
Geeignet wiéren die Handpyrometer aus dem
.Pyrovar-System” (Bild 3) des VEB MeRgera-
tewerk Magdeburg. Die Gerate sind fiir un-
terschiedliche = Temperaturbereiche und
Mefentfernungen (Tafel 3) vorgesehen, so
daR eine Auswahl entsprechend der Diagno-
seaufgabe mdoglich ist.

3.3. Nachweis von VerschleiBpartikeln im O/

Bei Lagern und Getrieben bedingt der Ab-
rieb durch Verschleif eine Metallanreiche-
rung im Schmierél. Werden periodisch Pro-
ben aus dem Olsystem analysiert, so lassen
sich schon kleine Schidigungen durch An-
steigen der Metallgehalte nicht nur friihzeitig
erkennen, sondern haufig auch aus der Art
des Abriebmetalls lokalisieren. Fiir diese Un-

Tafel 3. Technische Daten der Handpyromet;r aus dem _Pyrovar-System”

rot-Strahlungsmessungen nach [10];

1 MeRobjekt, 2 Linse, 3 Blende, 4 Filter, 5
Strahlungsempfinger, 6 Schwingerelektro-
nik, 7 Schwingmodulator, 8 Verstérker, 9
Gleichrichter; 10 TiefpaB, 11 Kompensa-
tionsstufe, 12 Ausgangseinheit, 13 Tempe-
raturfiihler, 14 Stromversorgung

tersuchungen sind vor allem folgende Analy-

severfahren methodisch geeignet und be-

reits getestet: :

- RontgeanuoreszenzanaIyse (RFA)

~ Atomabsorptionsspektroskopie (AAS)

— Atomemissionsspektroskopie (AES).

Groflite Vorteile bietet die Atomabsorptions-

spektroskopie mit flammenloser Atomisie-

rung (11] (Bild 4):

— Olaufbereitung nicht erforderlich

- keine Strahlenschutzprobleme

— kostengtinstigste Variante

— Geridtetechnik des VEB Carl Zeif JENA an-
wendbar

technische Daten HPN HPH HPK HPG HPA HPM HPS HPF
A D A D A D A D A D A D A D A D
MeBbereich °C 0...200 400 ...2000 | 50... 300 50...1300 | 30...200 15 ... 45 30 ... 600 30... 200
Spektralbereich um 20...35 05..11 8..9 45..55 8..14 06..35 0,6 ...35 8..14
08..18 .
Temperaturaufidsung K 0,1 1 0.5 0,5 0.5 0,1 0,25 0,25
Basisfehler % 1,0 1,0 1.5 1,0 1,5 1,0 1.5 1,0 1,5 1,0 1.5 1,0 1,5 1,0 1.5 1,0
Objektent- ~ 0...0,3m X X X X X X X
fernungs- 03..2m X X X X X X
bereiche 2...25m X
Nennvisierwert ) .1:18 .. 1:50 ... 1:15 . 1:15. 1:15 ... & 20 mm 1:80 1:200
1:28 1:200 1:50 1:50 :50
Umgebungstemperatur- °C 5...40 0..70 5...40
bereich
Masse kg 1,5 | 3.0
Ausgangssignal A 0...2
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Bild 3
Ansicht eines Handpy-

Systems”

=5 =0l [«

L
System:  Strohlungs —' Atomisierung  Spektrallinien-  Strohlungs - Darstellung
guelle und auswahl emplanger der
Absorption MeRergebnisse
magliche  Hohlkathoden-  Brenner Prismen — Fotornultiplier  Anzeige -
Gergfe:  lampe oder Graphil- oder Gilter~ und oder
kdveffe Monochramalor  Verstdrker Regisiriergerdt

Bild 4. Prinzipieller Aufbau eines Atomabsorptionsspektroskops nach [11]

— Nachweisgrenze fir Fe bei 0,001 bis
0,0005 ppm. ' :
3.4. Vibroakustische Analyse
Maschinen, Getriebe und Ubertragungsele-
mente fuhren mechanische Schwingungen
aus. Eine Zunahme der Schéadigung ist in fast
allen Fillen mit einem entsprechenden An-
stieg des Schwingpegels bei charakteristi-
schen Frequenzkomponenten verbunden.
Die Uberwachung des Schwingpegels und
die Frequenzanalyse gestatten in vielen Fal-
len eine hinreichende Aussage zum Schadi-
gungszustand von Paarungen. Auf dieser Ba-
sis arbeitet das Walzlagerprifgerat DS 601.
In komplizierteren Aggregaten ist eine Selek-
tion gegenuber Storgerduschen nicht mog-
lich. Es sind Schmalbandanalysatoren einzu-
setzen. Eine weitere Moglichkeit bietet sich
mit der Auswertung von mechanischen StoR-
impulsen.

In druckbelasteten Anlagen bietet die Schall-
emissionsanalyse (Bild 5) perspektivreiche
Anwendungsmdoglichkeiten.  Schallemissio-
nen entstehen in beanspruchtem Material
‘bei Uberwindung innerer Wechselwirkungs-

krafte. Die Emissionen sind irreversibel. So-

mit kann die Summe der Schallemissionen
als MaRl der Schadigung betrachtet wer-
den [12). '

3.5. KorrosionsmeBsonden

An besonders gefahrdeten Bereichen inner-
halb von Anlagen werden MeRsonden ange-
bracht, die aus gleichem oder dhnlichem
Material wie die Wandung bzw. das Anla-
genteil bestehen. Der Fortgang der Korro-
sion wird dann durch Ausmessen der Son-
den kontinuierlich oder periodisch erfaft.
Als MeBRelemete konnte in Frage kom-
men [13]:

- Coupons

- elektrische Widerstandssonden

— PolarisationsmeRsonden.

3.5.1. Coupons

Coupons sind streifenférmige oder zylinder-
férmige Korper. Sie werden in bestimmten
Zeitabstdnden aus dem korrosiven Medium
entfernt und ausgewogen. Die Masseab-
nahme ist ein MaR fir das Fortschreiten der
Korrosion. o

412

o Bandpal3 Haupt -
Vorversfarker |—
“ 100615 300kHz verstirker
Probekirper
Zihler
Biid 5
. . Blockschaltbild einer
Schreiber Schreiber Anlage zur Schallemis-
Impulssumme Impulsrafe sionsanalyse
= nach {12]

rometers des ,Pyrovar-

3.5.2. Elektrische Widerstandssonden

Widerstandssonden bestehen aus einem
Drahtelement, das in ein Sondenrohr einge-
bettet ist und elektrische Anschliisse auf-
weist. Durch Korrosion verringert sich der
Querschnitt des Drahtelements. Damit wird
die Widerstandszunahme dieses Drahtele-
ments ein MaR fir die Korrgsionsrate. Eine
kontinuierliche oder periodische Registrie-
rung der Korrosion ist méglich. :

3.5.3. PolarisationsmeRsonden

Herrscht als Hauptschadigung die elektrolyti-
sche Korrosion durch leitende Flissigkeiten
vor, eignen sich Polarisationssonden zur Er-
mittlung der Korrosionsrate. Diese Sonden
bestehen aus zwei oder drei Elektroden und
werden mit einer Gleichspannungsquelle
verbunden. .

Der Strom im MeRsystem unterliegt bei iden-
tischen Materialien den gleichen Faktoren
wie der Korrosionsstrom und ist somit der
Geschwindigkeit des Metallverlustes propor-
tional.

4. Zusammenfassung

Auf der Basis von Studien zum Stand der
Technik und der Auswertung von Erpro-
bungsergebnissen in verschiedenen Berei-
chen der Volkswirtschaft werden technische
Méglichkeiten der Diagnose von maschinen-
technischen Ausrlstungen stationdrer Anla-
gen der Landwirtschaft behandelt. Im Beitrag
werden universelle MeRBverfahren vorge-
stellt, die prinzipiell in den unterschiedlichen
Anlagen der Tier- und Pflanzenproduktion
einsetzbar wiren.

Parallel zur Entwicklung bzw. Weiterentwick-
lung von Diagnoseverfahren ist der Bestim-
mung der Schadigungsgrenzwerte und des
Schadigungsverlaufs typischer Baugruppen
‘und Elemente Beachtung zu widmen. Aul3er-
dem sind dabei die instandhaltungsorganisa-
torischen, technologischen und 6konomi-
schen Belange zu beriicksichtigen.
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Entscheidungskriterien iiber durchzufiihrende Korrosionsschutz-
maRnahmen bei der Rekonstruktion und Rationalisierung
von Tierproduktionsanlagen

ing. W. Schreck, KDT, Leitstelle fiir Korrosionsschutz des MLFN im VEB Landtechnische Industrieanlagen Seehausen,
Betrieb des VEB Ausriistungskombinat fiir Rinder- und Schweineanlagen Nauen

Problem- und Zielstellung

Im Rahmen der Rekonstruktion und Rationali-
sierung von Tierproduktionsanlagen sind
auch umfangreiche KorrosionsschutzmaR-
nahmen zu realisieren. Uber die Korrosions-
belastung in den industriemaRBigen Tierpro-
duktionsanlagen ist in mehreren Veroffentli-
chungen dieser Zeitschrift bereits berichtet
worden [1, 2, 3]. Stallanlagen sind den Ag-
gressivitdtsgraden 4 (stark korrosionsaggres-
siv) bzw. 5 (sehr stark korrosionsaggressiv)
zuzuordnen. Deshalb sind volkswirtschaft-
- lich effektive Lésungen des Korrosionsschut-
zes fur den Erst- und Wiederholschutz in den
Tierproduktionsanlagen und Futtermittelanla-
gen anzuwenden. Besonders bei der Ein-
schatzung des Istzustands des vorhandenen
Korrosionsschutzsystems und bei der Aus-
fuhrung der -Korrosionsschutzarbeiten kon-
nen durch unsachgemdBe Beurteilung,
Nichteinhaltung der Forderungen an die
Qualitat der Oberflachenvorbehandlung und
Anstrichstoffbeschichtung Schaden an den
Bau- und Ausrlistungsteilen auftreten, die bis
zum Produktionsausfall filhren und betracht-
liche Kosten verursachen kénnen.

Die Nutzer von Tierproduktionsanlagen ha-

ben die Aufgabe, wahrend der Bewirtschaf-
tung regelmiBig Kontrollen des Korrosions-
schutzzustands durchzufiihren. Daraus sind
dann die notwendigen WiederholschutzmaR-
nahmen abzuleiten und einzuplanen.

Bei der Planung der Arbeiten fir den Erst-
und Wiederholkorrosionsschutz sind die in
den Bildern 1 und 2 dargestellten Kriterien zu
beachten.

Einschiitzung des Istzustand? des
Korrosionsschutzes und Festlegung von
Wiederholschutzmanahmen

Das Hauptkriterium fir die Ermittlung des Ist-
zustands von  anstrichstoffbeschichteten
Oberflichen ist die ,Korrosion” nach Stan-
dard TGL 18785.

Fortsetzung von Seite 412

der Tierproduktion. WPU Rostock, Disserta-
tion A 1981.

{9] VEM-Handbuch Zuverldssigkeit von Automati-
sierungs- und Elektroenergieanlagen. Berlin:
VEB Verlag Technik 1981.

[10) Walther, L.; Gerber, D.: InfrarotmeRtechnik.
Berlin: VEB Verlag Technik 1981.

[11) Jantzen, E.: Nachweis und Friiherkennung von
VerschleiB mit Hilfe der Atomabsorptionsspek-
troskopie unter besonderer Beriicksichtigung
der flammenlosen Atomisierung. Schmiertech-
nik und Tribologie, Hannover 22 (1975) 2,
S. 31-37.

[12] Morgner, W., u. a.: Erfahrungen bei der #
wendung der Schallemissionsanalyse in
Druck- und Berstversuchen. Maschinenbau-
technik, Berlin 30 (1981) 2, S. 84-88.

[13]) Staib, W.: Automatisierte Korrosionsmessung
mit auswechselbaren Sonden in Drucksyste-
men ohne ProzeBunterbrechung. Férster Engi-
neering Trading GmbH., Firmenschrift.

A 3811

agrartechnik, Berlin 33 (1983) 9

Projektant

Auswah! und Festlegung
des Korrosionsschutzsystems

Ermittlung oder Erminlung|; nutzungs-
Einholung der bedingter Faktoren,
Klimawerte und wie
Schadstoffgehalte - Nutzungsart und
-dauer
— physiologische
Forderungen

Bestimmung des
Aggressivitatsgrads

Auswahl geeigneter Korrosions-
schutzsysteme N ’
o6konomischer Variantenvergleich

Abstimmung mit den technisch-
_technologischen Mdglichkeiten
“des Ausfiihrungsbetriebs

materielle Absicherung

Festlegung des Korrosionsschutz-
systems unter Beriicksichtigung
der fiir die Belastungsfille geeigne-
ten und gepriften Anstrichstoffe

Korrosionsschutzprojekt

Ausbesserungsanstriche
Fir einen langlebigen Korrosionsschutz ist
eine sachgemaRe und rechtzeitige Ausbesse-
rung von beschadigten Stellen (Transport-,
Lagerungs- und Montageschaden sowie
wahrend der Nutzung entstandene Schaden)
unerldBlich. Aufgetretene Transport-, Lage-
rungs- und Montageschdden sind vor der
Abnahme der Bau- und Anlagenteile auszu-
bessern.
Instandhaltungsanstriche
Ein Instandhaltungsanstrich ist ein Anstrich,
der zur Verlangerung der Haltbarkeit eines
bereits beanspruchten Anstrichsystems auf-
gebracht wird. Die Instandhaltungsanstriche
sind auszufuhren:
— spéatestens nach Zerstorung der Deckan-
striche
— bei Erreichen der Zustandsstufe 5
— bei Hauptkonstruktionen und statisch
hoch beanspruchten Konstruktionen be-
reits bei Erreichen der Zustandsstufe 4.
Die unterrosteten Stellen sind mit Hilfe von
rotierender Drahtbirste, Schaber u. 4. von
nicht festhaftenden Resten der Schutz-
schicht, Rost und weiteren Verunreinigun-
gen zu reinigen und erforderlichenfalls zu
entfetten. Als Mindestanforderung an die
Qualitat der Reinigung gilt der Sduberungs-
grad SG 1 nach Standard TGL 18730/02.
Die korrodierten Stellen sind mit einem zwei-

Bild 1
Entscheidungskriterien
liber durchzufihrende
KorrosionsschutzmaR-
nahmen beim Erstkor-
rosionsschutz

Auswahl und Festlegung der durchzufiihrenden
KorrosionsschutzmaBBnahmen

Einschdtzung der statisch-konstruktiven und
betriebsspezifischen Beeinflussung der

Bau- und Anlagenteile durch Korrosion

Nutzer

Einschdtzung des

fldche nach Tafel 1
(Zustandsstufen)

Istzustands der Ober-

[
Ermittlung oder Ein-
holung der Korro-
sionsaggressivitat

/

Bild 2

Entscheidungskriterien
iiber durchzufihrende

KorrosionsschutzmaR-
nahmen wihrend der
Nutzung

Ausbesserungsan-
striche bei Erreichen
der Zustandsstufen 2
bzw. 3 nach Tafel 1

Auswahl geeigneter
Anstrichstoffe unter
Beachtung der Ver-
triglichkeit der
Anstrichstoffe
untereinander

Instandhaltungsan-
striche bei Erreichen
der Zustandsstufen 4
oder 5 nach Tafel 1

Auswahl geeigneter
Anstrichsystese un-
ter Beachtung der
Vertraglichkeit der
Anstrichstoffe unter-
einander

Erneuerungsan-
striche bei Erreichen
der Zustandsstufen 6
oder 7 nach Tafel 1

Auswahl eines voll-
sténdigen Anstrich-
systemns

Abstimmung mit den technologischen Méglich-
keiten zur Oberflichenvorbehandlung und
Anstrichstoffbeschichtu jdes Ausfiihrungs-
betriebs bzw. dés Nutzers
materielle Absicherung

!
Festlegung des Anstrichsystems
Technologie der Wiederholschutzma8nahmen
unter Beachtung der Auswirkungen auf den

Produktionsablauf einer Gesamtanlage
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