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.
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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
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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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Tafel 1.

Die wichtigsten Parameter der Anstrichstoffe H491 und H 499

H 491

H 495 .

Beschreibung
diinnfliissiger Voranstrichstoff auf
Bitumen-Basis, praktisch phenolfrei

Verarbeitung
kalt streich- oder spritzbar bei Tempe-
raturen oberhalb 0°C

Eigenschaften

Auslaufzeit im Auslaufbecher,
2-mm-Diise: hochstens 150s
Bitumengehalt: 30 bis 45 %
Trockenzeit, Trockengrad 1: hochstens
3h

Streichbarkeit auf Beton bei 0°C:
noch streichbar

Dichte: rd. 0,95 g/cm?

nach totaler Austrocknung geruch-
und geschmackfreier Bitumendeckan-
strichstoff mit hoher thermischer
Plastizitat und praktischer Phenolfrei-
heit

Bild 2
kalt streichbar bei Temperatur ober-
halb 10°C, Untergrund muB trocken
sein, mindestens 2fache Anstrichfolge
ist vorgesehen

Auslaufzeit im Auslaufbecher,
4-mm-Diise: hochstgns 150s
Trockenzeit, Trockengradl: hochstens
Sh

Wirmebestandigkeit bei 90°C: keine
nachhaltigen Veranderungen, Bieg-
samkeit bei 4°C um 4-mm-Rundstab:
keine Risse

Bitumengehalt: 40 bis 60 %

Eingeschweifltes
zwischenstiick

Rohr-

Dichte: rd. 0,97 g/cm?

Verbrauch
rd. 350g/m?

rd. 300 bis 500g/m? je nach Unter-

grund und Schichtdicke des Anstrichs

reagiert sowohl mit starken Sduren als auch mit
starken Basen und Salzbildung. Im Bereich von
pH 6 bis 12,5 ist der Angriff gering. Den groten
EinfluB auf die Korrosion von Zink hat der
S0,-Gehalt der Luft. Zu Korrosionsschiden an
feuerverzinkten Erzeugnissen kommt es auch,
wenn unter Beeinflussung nachfolgender Fak-
toren nur eine unzureichende Deckschicht aus-
gebildet wird:
— niedriger pH-Wert

" — niedrige CO,- und O,-Gehalte
— hohe SO,- und Cl™-lonen-Gehalte
— stehendes Wasser.
Aus den genannten Faktoren und der Tatsache,
daBl die Standausriistungen in Rinderstallen
einer starken Belastung durch aggressive Me-
dien, wie Giille, Kot, Harn, Futterresten, Silage.
Kraftfutter-Pellets u. a., ausgesetzt sind, die sich
u. a. durch einen hohen Chloridionenanteil aus-
zeichnen, wird ersichtlich, dal die Schutzwir-
kung der Zinkschicht auf der Stahlkonstruktion
an der besonders gefahrdeten Beton-Stahl-
Grenzfiache nicht ausreicht, da die Zinkschicht,
wie oben genannt, sowohl gegen stehendes Was-

ser als auch gegen Chloridionen, also die beiden

Hauptursachen des Auftretens der Spaltkorro-
sion, nicht resistent ist.

Dieser Grenzbereich mufl deshalb zusatzlich
mit einem Anstrich geschiitzt werden.

4. Auswahl und Auftragen

eines geeigneten Anstrichsystems
Nach dem Einbetonieren der Saulen sind die
Einspannstellen bis 100mm iiber Oberkante

FuBboden einschlieBlich des Betons SO mm um
die Sdule mit einem Bitumenanstrich zu strei-
chen. )

Als geeignet hat sich folgender Systemaufbau
erwiesen:

I X Hygiene-Voranstrich H491 Bitumenldsung
2x Silo-Anstrichstoff H 499 Bitumenlosung.
Die wichtigsten Parameter dieser Anstrich-
stoffe sind in Tafel 1 dargestellt.

Nach dem VerschweiBen der Saulen auf die
FuBplatten bei aufgesetzten Standausriistungen
tst die im Bereich der Schweifinaht zerstorte
Zinkschutzschicht durch einen Anstrich zu
schiitzen. Dafiir kann die Expoxidharz-Zink-
staubgrundfarbe KzGE des VEB Lackfabrik
Coswig eingesetzt werden. Es handelt sich um
einen Zweikomponentenanstrichstoff. der ent-
sprechend Standard TGL 18733 . Korrosions-
schutz — Feuermetallschutzschichten — Zink-
schutzschichten' fir die Ausbesserung von
beschiadigten Zinkschichten verwendet werden
kann. Zur Erreichung der geforderten Mindest-
schichtdicke ist ein 3facher Anstrich erforder-
lich. Die Zwischentrocknungszeit von 2h bis
zum Uberstreichen mit dem nichsten Zink-
staubanstrich muf3 eingehalten werden.

5. Instandhaltungsanstriche wahrend

der Nutzung der Standausriistungen
Ein Instandhaltungsanstrich ist ein Anstrich,
der zur Verlangerung der Haltbarkeit eines

-bereits beanspruchten Anstrichsystems auf-

gebracht wird.

Ausgehend von den aufgetretenen Schadens-
fallen ist nach einer Nutzung der Standausrii-
stungen von 4 bis 6 Jahren, je-nach dem je-
weiligen Istzustand, der Auftrag eines zwei-
fachen Bitumenanstrichs H499 erforderlich.
Sollte der Bitumehanstrich vollkommen ab-
getragen sein, mufl auch noch mit dem Bi-
tumenanstrich H491 vorgestrichen werden. Der .
tatsachliche Istzustand ist nur feststellbar.
wenn die Einspannstelle frei von Verunreini-
gungen, wie Kot, Giille, Futterreste usw., ist.
Anliegende Gummimatten sind anzuheben. Vor
Ausfithrung der Anstricharbeitenist eine griind-
ltche Reinigung der zu schiitzenden Flachen
einschlieBlich der anliegenden Betonflachen
erforderlich.

Der Untergrund muB einwandfrei trocken sein.
Die Kontrolle der Schweifstellen der auf-
gesetzten Siulen ist ebenfalls erforderlich.
Nach dem Abtragen der Zinkstaubgrundierung
bis rd. 30 um ist ebenfalls ein Auftragen von
zwei Bitumenanstrichen erforderlich.

6. Moglichkeiten der Instandhaltung
stark korrodierter Standausriistungen

Gegenwirtig werden geeignete Varianten zur

weiteren Nutzung bereits stark korrodierter

Standausriistungen untersucht. d.h. wo eine

Standsicherheit nicht mehr gewihrleistet ist. Es

handelt sich dabei um folgende grundsatzliche

Moglichkeiten:

— Ummantelung der gefahrdeten Stelle mit
einem BetonfuB. einschlieBlich des Korro-
sionsschutzes der Siule und des Betons

— Abtrennen der Rohre unmittelbar iiber dem
FuBlboden und zusatzliche Befestigung im
vorderen Bereich der Standausriistung

— VerschweiBen von Halbschalen

— EinschweiBen von Rohrzwischenstiicken
(Bild 2)

— Verkleben von Halbschalen

— Einsatz von unterschiedlichen Klebetech-
niken.

Uber die Ergebnisse dieser Untersuchungen

wird weiter informiert.

KATALOG

uber lieferbare und in Kurze erscheinende Lliteratur des
VEB VERLAG TECHNIK kostenlos erhéltlich durch jede Fachbuchhandlung
oder direkt durch den Verlag, Abteilung Absatz—Werbung
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