
Anwendungsmöglichkeiten der technischen Diagnostik 
für maschinentechnische Ausrüstungen stationärer Anlagen 

Or. rer. nato R. Kranemann, KOT, Ingenieurhochschule Berlin-Wartenberg, Sektion Technologie der Instandsetzung 

1. Einleitung 
Die. landtechnische Instandhaltung hat sich 
i(l den 80er Jahren auf neue ökonomische Er­
fordernisse einzustellen. Die vom X. Partei­
tag der SED beschlossenen Schwerpunkte 
der ökonomischen 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-
währleisten : . 
- höchstmögliche Verfügbarkeit der Ma· 

schinen und Ausrüstungen zu den not­
wendigen landwirtschaftlichen Terminen 
und möglichst geringer Anteil von Störun· 
gen des landwirtschaftlichen Produktions· 
prozesses 

- möglichst geringer Aufwand an Kosten, 
Zeit und Material,.ci. h. Verfügbarkeit und 
Aufwand sind als Einheit zu einem Opti­
mum zu führen [1, 2]. 

Als entscheidende Maßnahme, diesen For­
derungen gerecht zu werden, wird die ver­
stärkte Einführung der Instandhaltung nach 
Überprüfung angesehen [1, 2, 3, 4]. 
In Veröffentlichungen der letzten Jahre [5, 6, 
7] wurde mehrfach gefordert, auch in statio­
nären AnJagen der Landwirtschaft die In· 
standhaltung in Abhängigkeit vom Schädi· 
gungszustand zu realisieren. Die technische 
DiagölOstik erhält dann eine ähnliche Stei­
lung wie bei der Instandhaltung der mobilen 
Landtechnik. 

2. Problematik der Anlagendiagnose 
Bei der Diagnose der stationären Anlagen 
treten vielfach analoge Fragestellungen wie 
an mobilen Arbeitsmitteln auf, für deren Be· 
arbeitung bereits technologische Lösungen 
in Form kommerzieller Geräte vorliegen 
(z. B. Diagnosegerätesystem DS 1000) bzw. 
Laborentwicklungen in die Serienproduktion 
überführt werden (z. B. Motorsteuereinrich­
tung DS 205, Hydraulikprüfgerät DS 301) .' 
Dieser wissenschaftlich-technische und tech­
nologische Vorlauf ist bei der Lösung von 
Aufgaben in stationären Anlagen konsequent 
einzubeziehe,n, um ungerechtfertigte For­
schungsaufwendungen zu vermeiden. Die 
vielfältigen Schädigungserscheinungen in 
den unterschiedlichen Anlagen lassen sich 
auf wenige physikalische bzw. chemische 
Ursachen zurückführen (Tafel 1). Die Meß­
verfahren sind bekannt und in der Werkstoff · 
prüfung 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, Prüfung während 
des Anlagenbetriebs, unzureichend gerei­
nigte Oberflächen, geringer spezifischer Ko­
stenaufwand u. a. Für die Diagnose der ma­
schinentechnischen Ausrüstungen stationä· 
rer Milchproduktionsanlagen (einschließlich 
der perspektivisch anzustrebenden Entwick­
lung) liefert.e Stirl [8] einen Überblick, unter­
breitete Vorschläge zur zukünftigen Organi-

Tafel 1, Wesentliche Schädigungen/Diagnoseparameter in stationären Anlagen 

Schädigung/Diagnoseparameter 

Änderung der Zuordnung von Bauteilen, 
einschließlich Formänderung 
(Trag konstruktionen im weiteren Sinne) 
Längenänderungen (Ketten, Tragelemente) 

Mater ialabtrag (Verschleiß, in Anlagen vorherr· 
sehend durch Korrosion) 

Rißausbildung und ·ausweitung 

Druckänderungen und Strömungsgeschwindigkeits­
änderung (Versorgungs· und Entsorgungssysteme, 
hydraulische Systeme) 
Temperaturänderungen (Antriebe, Übertragungs­
elemente, Elt -Verteilungen) 

Energieaufnahme, ·abgabe (Antriebe, Übertra· 
gungselemente, Pumpen) 

Änderung der chemischen Struktur und/oder 
Zusammensetzung von flüssigen Medien 
(Qualität, Gehalt an Verschleißpartikeln) 
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Auswahl möglicher Meßtechnik 

visuelle Prüfung 
einfache Längen· und Winkelmeßtechnik 
Laserfluchtungsmesser 
visuelle Prüfung 
einfache Längen· und Winkelmeßtechnik 
Laserfluchtungsrr,esser 
einfache Längenmeßmittel 
US ·Refiexions· und Absorptionsmittel 
Röntgen- und Gammadurchstrahlung 
radioaktive Markierung 
Technoendoskopie 
US·Reflexions· und Absorptionsverfahren 
Röntgen . und Gammadefektoskopie 
magnetisch .induktive Durchflutung 
Eindringverfahren 
Wirbelstromverfahren 
Schallemissionsanalyse 
holografische Interferometrie 
Manometer mit kapaZitiven und induktiven 
Wandlern 
Durchflußmeßmethoden 
Berührungstemperaturmessung , 
Thermografie 
Pyrometrie 
Messung der elektrischen, hydraulischen 
oder mechanischen Leistungsaufnahme 
oder ·abgabe 
Infrarotspektroskopie 
AtomabsorptionsspektroskojJie 
Atomemissionsspektroskopie 
Röntgenfluoreszenzanalyse 

Tafel 2. Grundausstattung einer Diagnosestation 
für die Überprüfung stationärer Anlagen 
in Anlehnung an [8] 

Diagnosetechnik 

vibroakustisches 
Wälzlager . 
diagnosegerät 
Ultraschallprüf-
gerät 
Ultraschallwand· 
dickenmeßgerät 
Endoskop 
magnetisch·indukti · 
ver Risseprüfer 
Rißtiefenmesser 
(Wirbelstromver­
fahren) 
Digitalthermo-
meter 
Thermografie ­
Kamera 
Spektralanalyse­
einrichtung 
Thermax ·Meßstreifen 

Gerätebeispiel 

OS 601 (DDR) 

DJ·5T (VRP) 

545 M (VRP) 
Bronchoskop (DDR) 

RGAIN (DDR) 

Defektometer H (NSW) 

DDR·Gerät in Entwicklung 

AGA 750 (NSW) 

(DDR/SW) 
(NSW) 

sation der Diagnostik und erarbeitete eine 
Grundausstattung für eine Diagnosestation 
(Tafel 2). 
Vor einer umfassenden Überführung der An· 
lagendiagnostik in die landtechnische Praxis 
sollten folgende Aufgaben gelöst werden: 
- ,praxisnahe Testung der Geräte in einer ' 

Musterstation, um statistisch sichere Aus· 
sagen zu erzielen 
Prüfung verschiedener Diagnosegeräte ' 
auf Aussagefähigkeit bei Beachtung der 
Ökonomie (Ablösung sehr wertintensiver 
Ausstattungen sowie von NSW-Importen) 

- Prüfung von Kooperationsbeziehungen 
mit Diagnoseeinrichtungen für die mobi­
len landtechnischen Arbeitsmittel, z. B. 
Spektralanalyseeinrichtung für die mobile 
Technik, Elemente des Diagnosegerätesy­
stems DS 1000 in der Anlagendiagnose. 

Zur Gewährleistung des wissenschaftlichen 
Vorlaufs und der gerätemäßigen Absiehe­
rung der Instandhaltung nach Überprüfun­
gen in Anlagen der Tier- und Pflanzenpro­
duktion sollten in den nächsten Jahren uni ­
verselle Diagnoseverfahren einer eingehen· 
den Betrachtung unterzogen werden . Auf­
wand und Nutzen sind dabei exakt gegen­
einander abzuwägen. 
Im folgenden sollen Meßverfahren vorge­
stellt werden, die wegen ihrer, universellen 
Einsatzbarkeit, ihrer hohen Aussagefähigkeit 
und eines vertretbaren Kostenaufwands für 
die technische Diagnose an maschinentech­
nischen Ausrüstungen stationärer Anlagen 
der Landwirtschaft als besonders geeignet 
erscheinen. 

3. Universelle Olagnoseverfahren für 
maschinentechnische Aüsrüstungen 
stationärer Anlagen 

3. 1. Technoendoskopie 
Seit Anfang der 70er Jahre gab es in der DDR 
In verschiedenen Forschungseinrichtungen 
und auch Wirtschaftszweigen intensive Be· 
mühungen, die Schadaufnahme mit Hilfe 
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von Endoskopen umfassend zu nutzen. Da· 
bei kamen fast ausschließlich starre Endo· 
skope zur Anwendung, so daß die Ergeb· 
nisse nur für ausgewählte Baugruppen als 
positiv bewertet wurden. 
Da in der DDR flexible Bronchoskope (Bild 1) 
entwickelt worden sind, erscheint eine er· 
neute Prüfung der Endoskopie für die techni· 
sche Diagnostik als sinnvoll. Typische An· 
wendungsfälle sind: 
- Korrosionserscheinungen in Kesseln, Roh· 

ren und Druckbehältern 
- Verschleißerscheinungen an Kolbenmoto· 

ren, Kompressoren, Getrieben und Pum· 
pen 

- Ermüdungserscheinungen an Wälzlager· 
laufflächen. 

Wesentliche Vorteile der Technoendoskopie 
sind: 
- erhebliche Reduzierung des Demontage· 

aufwands 
- unmittelbare Schadenserkennung 
- frühzeitige Schadensfeststellung 
- relativ geringer Geräteaufwand. 
Prinzipbedingte Nachteile sind: 

rein subjektives Verfahren 
hoher Erfahrungsschatz des Prüfers er· 
forderlich 
Betriebsdauer·Aussagen nur bedingt 
möglich 

- starke Verzeichnung der Biltier 
. Größen· und Winkelverzeichnung 

- räumliches Sehen unmöglich 
- große Schlag· und Stoßempfindlichkeit 

der Geräte 
- starke Reflexionen an Ölschichten und 

blanken Metalloberflächen. 

3.2. Berührungs/ase Temperaturmessung 
Die berührungslose Temperaturmessung mit 
transportablen Thermografie·Kameras 

J wurde bereits bei der Prüfung von Bauwerks· 
.. isolierungen sowie an Energiefortleitungssy· 

stemen angewendet und für Überprüfungen 
in industriemäßigen Tierproduktionsanlagen 
getestet [8, 9). Eine Überführung dieser posi: 
tiven Ergebnisse in weitere Bereiche der 
Volkswirtschaft scheiterte an den hohen An· 
schaffungskosten und an der ausschließli­
chen Bereitstellung der Technik aus NSW­
Importe"n. 
Für eine Vielzahl von Aufgaben, die in der 
Landtechnik durch berührungslose T-empera­
turmessungen iösbar sind, bietet sich die Ge­
samtstrahlungspyrometrie (Bild 2) als einfach 
handhabbare ökonomische Variante an. Fol­
gende wesentliche Anwendungsmöglichkei­
ten in der Schädigungs- und Fehlersuchdia­
gnose werden gesehen: 
- Erfassung von Temperaturverteilungen an 

Verbrennungskraftmaschinen und Getrie­
ben 

Bild 1 
Flexibles Bronchoskop 
444 des VEB MLW Me· 
dizinische Geräte Ber­
lin; 
1 Steuer hebel, 20bjek· 
tiv, 3 Feststellknopf. 4 
Biopsiekanal. 5 Versor­
gungsleitung. 6 Vertei­
lerstück. 7 Stutzen für 
Spülanschluß, 8 An­
schlußstecker, 9 Ein­
stellring 

,.-; 1 2 3 

- 5 8 

- Ermittlung schadhafter Lagerstellen in An­
triebssystemen 

- Lokalisierung von Wärmeverlustquellen 
an Bauwerken und heizungstechnischen 
Anlagen 

- Prüfung von Elementen in elektrotechni-
schen Verteilungen. 

Geeignet wären die Handpyrometer aus dem 
"Pyrovar-System" (Bild 3; des VEB Meßgerä­
tewerk Magdeburg. Die Geräte sind für un­
terschiedliche Temperaturbereiche und 
Meßentfernungen (Tafel 3) vorgesehen, so 
daß eine Auswahl entsprechend der Diagno­
seaufgabe möglich ist. 

3.3. Nachweis van Versch/eißpartike/n im Ö/ 
Bei Lagern und Getrieben bedingt der Ab­
rieb durch Verschleiß eine Metallanreiche­
rung im Schmieröl. Werden periodisch Pro­
ben aus dem Ölsystem analysiert, so lassen 
sich schoh kleine Schädigungen durch An­
steigen der Metallgehalte nicht nur frühzeitig 
erkennen, sondern häufig auch aus der Art 
des Abriebmetalls lokalisieren. Für diese Un-

Tafel 3. Technische Oaten der Handpyrometer aus dem .Pyrovar·System" 

tech nische Oaten HPN HPH HPK HPG HPA 
A 0 A 0 A 0 A 0 A 0 

9 10 11 12 

t ~. ~~~(50HZ) 
~ 

Bild 2. Blockschaltbild eines Pyrometers für Infra­
rot·Strahlungsmessungen nach [10J; 
1 Meßobjekt, 2 Linse, 3 Blende, 4 Filter, 5 
Strahlungsempfänger, 6 Schwingerelektro· 
nik, 7 Schwingmodulator, 8 Verstärker. 9 

______ Gleichrichter; 10 Tiefpaß, 11 Kompensa­
tionsstufe, 12 Ausgangseinheit, 13 Tempe­
raturfühler. 14 Stromversorgung 

tersuchungen sind vor allem folgende Analy­
severfahren methodisch geeignet und be-
reits getestet: • 
- Röntgenfluoreszenzanalyse (RFA) 
- Atomabsorptionsspektroskopie (AAS) 
- Atomemissionsspektroskopie (AES). 
Größte Vorteile bietet die Atomabsorptions­
spektroskopie mit flammenloser Atomisie­
rung [11) (Bild 4): 
- Ölaufbereitung nicht erforderlich 
- keine Strahlenschutzprobleme 
- kostengünstigste Variante 
- Gerätetechnik des VEB earl Zeiß JENA an-

wendbar 

HPM HPS HPF 
A 0 A 0 A 0 

Meßbereich oe 0 ... 200 400 ." 2'000 50 ... 300 50 ... 1300 30 ... 200 15 ... 45 30 ... 600 30 ... 200 
Spektralbereich !UTl 2,0 ... 35 0,5 ... 1,1 8 ... 9 4,5 ... 5,5 8 ... 14 0,6 ... 35 0,6 ... 35 8 ... 14 

0,8 ... 1,8 
Temperaturaullösung K 0,1 1 0,5 0,5 0,5 0,1 0,25 0,25 
Basisfeh ler % 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 ... 0,3 m x x x x x x x 
fernungs- 0,3 ... 2 m x x x x x x 
bereiche 2 ... 25 m x 
Nennvislerwert .1:18 ... 1:50 ... 1:15 ... 1:15 ... 1:15 ... o 20mm 1:80 1:200 

1:28 1:200 1:50 1:50 1:50 
Umgebungstemperalur· oe 5 ... 40 0 ... 70 5 ... 40 
bereich 
Masse kg 1,5 I 3_0 
Ausgangssignal V 0 ... 2 
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Bild 3 
Ansicht eines Handpy­
rometers des "Pyrovar ­
Systems" 

~--e-O-:1-6-ff--Dl [«l ~ ,~ 
I I I I I IL-____ ---J 

System: Strahlungs - ' Afomisierung Spektrallinien - Strahlungs - Darstellung 
q.ue//e und auswahl empfänger dt'r 

Absorption Meßergebnisse 

miigliche 
6eröfe : 

Hohlkathoden -
lampe 

Brennt'r Prismen - Fotomultiplier 
und 
Verstörker 

Anzeige -
oder 
Registriergerät 

oder 6rophit - oder 6ilter-
küvette Monochromator 

Bild 4_ Prinzipieller Aufbau eines Atomabsorptionsspektroskops nach [111 

Nachweisgrenze für Fe bei 0,001 bis 
0,0005 ppm_ 

3.4. Vibroakustische Analyse 
Maschinen, Getriebe und Übertragungsele­
mente führen mechanische Schwingungen 
aus_ Eine Zunahme der Schädigung ist in fast 
allen Fällen mit einem entsprechenden An ­
stieg des Schwingpegels bei charakteristi ­
schen Frequenzkomponenten verbunden _ . 
Die Überwachung des Schwingpegels und 
die Frequenzanalyse gestatten in vielen Fäl ­
len eine hinreichende Aussage zum Schädi ­
gungszustand von Paarungen. Auf dieser Ba­
sis arbeitet das Wälzlagerprüfgerät DS 601 . 
In komplizierteren Aggregaten ist eine Selek­
tion gegenüber Störgeräuschen nicht mög­
lich_ Es sind Schmalbandanalysatoren einzu­
setzen . Eine weitere Möglichkeit bietet sich 
mit der Auswertung von mechanischen Stoß­
impulsen _ 
In druckbelasteten Anlagen bietet die Schall­
emissionsanalyse (Bild 5) perspektivreiche 
Anwendungsmöglichkeiten . Schallemissio­
nen entstehen in beanspruchtem Material 
bei Überwindung innerer Wechselwirkungs -
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kräfte . Die Emissionen sind irreversibel. So­
mit kann die Summe der Schallemissionen 
als Maß der Sphädigung betrachtet wer­
den [12) . 

3.5. Korrosionsmeßsonden 
An besonders gefährdeten Bereichen inner­
halb von Anlagen werden Meßsonden ange­
bracht, die aus gleichem oder ähnlichem 
Material wie die Wandung bzw. das Anla­
genteil bestehen . Der Fortgang .der Korro ­
sion wird dann durch Ausmessen der Son­
den kontinuierlich oder periodisch erfaßt. 
Als Meßelemete könnte in Frage kom­
men [13): 
- Coupons 
- elektrische Widerstandssonden 
- Polarisationsmeßsonden . 

3.5.1 . Coupons 

Coupons sind streifenförmige oder zylinder­
förmige Körper. Sie werden in bestimmten 
Zeitabständen aus dem korrosiven Medium 
entfernt und ausgewogen. Die Masseab­
nahme ist ein Maß für das Fortschreiten der 
Korrosion. 

Bild 5 
Blockschaltbild einer 
Anlage zur Schallemis­
sinnsanalyse 
J' dCh [121 

~.5.2. Elektrische Widerstandssonden 

Widerstandssonden bestehen aus einem 
Drahtelement, das in ein Sondenrohr einge­
bettet ist und elektrische Anschlüsse auf­
weist. Durch Korrosion verringert sich der 
Querschnitt des Drahtelements. Damit wird 
die Widerstandszunahme dieses Drahtele ­
ments ein Maß für die KorrQsionsrate . Eine 
kontinuierliche oder periodische Registrie­
rung der Korrosion ist möglich. 

3.5.3. Polarisationsmeßsonden 

Herrscht als Hauptschädigung die elektrolyti­
sche Korrosion durch leitende Flüssigkeiten 
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 Meßsystem 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 
Möglichkeiten der Diagnose von maschinen­
technischen Ausrüstungen stationärer Anla­
gen der Landwirtschaft behandelt. Im Beitrag 
werden universelle Meßverfahren vorge­
stellt, die prinzipiell in den unterschiedlichen 
Anlagen der Tier- und Pflanzenproduktion 
einsetzbar wären . 
Parallel zur Entwicklung bzw. Weiterentwick­
lung von Diagnoseverfahren ist der Bestim ­
mung der Schädigungsgrenzwerte und des 
Schädigungsverlaufs typischer Baugruppen 
'und Elemente Beachtung zu widmen. Außer­
dem sind dabei die instandhaltungsorganisa­
tarischen , technologischen und ökonomi­
schen Belange zu berückSichtigen . 
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Entscheidungskriterien über durchzuführende Korrosionsschutz­
maßnahmen bei der Rekonstruktion und Rationalisierung · 
von Tierproduktionsanlagen 

Ing. W. Schreck, KOT, Leitstelle für Korrosionsschutz des MLFN im VEB Landtechnische Industrieanlagen Seehausen, 
Betrieb des VEB Ausrüstungskombinat für Rinder- und Schweineanlagen Nauen 

Problem- und Zielstellung 
Im Rahmen der Rekonstruktion und Rationali· 
sierung von Tierproduktionsanlagen sind 
auch umfangreiche Korrosionsschutzmaß· 
nahmen zu realisieren. Über die Korrosions· 
belastung in den industriemäßigen Tierpro· 
duktionsanlagen ist in mehreren Veröffentli· 
chungen dieser Zeitschrift bereits berichtet 
worden [1, 2, 3]. Stallanlagen sind den Ag· 
gressivitätsgraden 4 (stark korrosionsaggres · 
siv) bzw. 5 (sehr stark korrosionsaggressiv) 
zuzuordnen. Deshalb sind volkswirtschaft· 

. lieh effektive Lösungen des Korrosionsschut· 
zes für den Erst· und Wiederholschutz in den 
Tierproduktionsanlagen und Futtermittelanla· 
gen anzuwenden . Besonders bei der Ein· 
schätzung des Istzustands des vorhandenen 
Korrosio(1sschutzsystems und bei der Aus· 
führung der . Korrosionsschutzarbeiten kön· 
nen durch unsachgemäße Beurteil!Jng, 
Nichteinhaltung der Forderungen an die 
Qualität der Oberflächenvorbehandlung und 
Anstrichstoffbeschichtung Schäden an den 
Bau· und Ausrüstungsteilen auftreten, die bis 
zum Produktionsausfall führen und beträcht· 
liehe Kosten verursachen können. 
Die Nutzer von Tierproduktionsanlagen ha· 
ben die Aufgabe, während der Bewirtschaf· 
tung regelmäßig Kontrollen des Korrosions· 
schutzzustands durchzuführen. Daraus sind 
dann die notwendigen Wiederholschutzmaß· 
nahmen abzuleiten und einzuplanen. 
Bei der Planung der Arbeiten für den Erst· 
und Wiederholkorrosionsschutz sind die in 
dlln Bildern 1 und 2 dargestellten Kriterien zu 
beachten. 

;to 
Einschätzung des Istzustands des 
Korrosionsschutzes und Festlegung von 
WIederholschutzmaßnahmen 
Das Hauptkriterium für die Ermittlung des Ist· 
zustands von anstrichstoffbeschichteten 
Oberflächen ist die .Korrosion" nach Stan· 
dard TGL 18785. 
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Projektant 

I 
Auswahl und Festlegung 

des Korrosionsschutzsystems 

I 
Ermittlung oder 
Einholung der 
Klimawerte und 

S, h,d ""i' ,h, ", 

I 
I 

Ermittlung nutzungs · 
bedingter Faktoren, 
wie 
- Nutzungsart und 

·dauer 
- physiologische 

Forderungen 

Auswahl geeigneter Korrosions· 
schutzsysteme 
ökonomischer Variantenvergleich 

Abstimmung mit Jen technisch · 
. technologischen Möglichkeiten 
. des Ausführungsbetriebs 
materielle Absicherung 

I 
Festlegung des Korrosionsschutz· 
systems unter Berücksichtigung 
der für die Belastungsfälle geeigne· 
ten und geprüften Anstrichstoffe 

I 
Korrosionsschutzprojekt 

Ausbesserungsanstriche 
Für einen langlebigen Korrosionsschutz ist 
eine sachgemäße und rechtzeitige Ausbesse· 
rung von beschädigten Stellen (Transport·, 
Lagerungs· und Montageschäden sowie 
während der Nutzung entstandene Schäden) 
unerläßlich . Aufgetretene Transport ·, Lage· 
rungs· und Montageschäden sind vor der 
Abnahme der Bau· und Anlagenteile auszu· 
bessern . 

Instandhaltungsanstriche 
Ein Instandhaltungsanstrich ist ein Anstrich, 
der zur Verlängerung der Haltbarkeit eines 
bereits beanspruchten Anstrichsystems auf· 
gebracht wird . Die Instandhaltungsanstriche 
sind auszuführen : 
- spätestens nach Zerstörung 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 Drahtbürste, Schaber u. ä. von 
nicht festhaftenden Resten der Schutz· 
schicht, Rost und weiteren Verunreinigun· 
gen zu reinigen und erforderlichenfalls zu 
entfetten . Ais Mindestanforderung an die 
Qualität der Reinigung gilt der Säuberungs· 
grad SG 1 nach Standard TGL 18730/02. 
Die korrodierten Stellen sind mit einem zwei· 

Nutzer 
I 

Bild 1 
Entscheidungskriterien 
über durchzuführende 
Korrosionsschutzmaß· 
nahmen beim Erstkor· 
rosionsschutz 

Auswahl und Festlegung der durchzuführenden 

Bild 2 
Entscheidungskriterien 
über durchzuführende 
Korrosionsschutzmaß· 
nahmen während der 
Nutzung 

Korrosionsschutzmaßnahmen 
Einschätzung der statisch· konstruktiven und 
betriebsspezifischen Beeinflussung der 
Bau· und Anlagenteile durch Korrosion 

I 
Einschätzung des 
Istzustands der Ober· 
fläche nach Tafel 1 
(ZustandsSlufen) 

I 

I 

I 

I 
Ermittlung oder Ein· 
holung der Korro· 

","~99T"'"'' 

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

Instandhaltungsan· 
striche bel Erreichen 
der Zustandsstufen 4 
oder 5 nach Tafel 1 

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

I I I 
Auswahl geeigneter Auswahl geeigneter Auswahl eines voll· 
Anstrichstoffe unter 
Beachtung der Ver· 
träglichkeit der 
Anstrichstoffe 

Anstrichsyst_e uno 
ter Beachtung der 
Verträglichkeit der 
Anstrichstoffe unter· 
einander 

ständigen Anstrich· 
systems 

untereinander 
I 

Abstimmung mit den technologischen Möglich· 
keiten zur Oberflächenvorbehandlung und 
Anstrichstoffbeschichtu J des Ausführungs· 
betriebs bzw. des Nutzers 
materielle Absicherung 

I 
Festlegung des Anstrichsystems 
Technologie der Wiederholschutzmaßnahmen 
unter Beachtung der Auswirkungen aurden 
Produktionsablauf einer Gesamtanlage 
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