
sChichtauftragung verbundene Materialein~pa-
, rung ist durch die Verwendung kostengünstiger, 

verschleißfester Auftragwerkstoffe weiter zu 
verbessern. 
Die Effektivität wird durch hohe Auftraglei­
stung bei relativ geringem Energieaufwand und 
gleichzeitiger Mechanisierung und Automati­
sierung bestimmt. Die mechanische Bearbei­
tung beschichteter Teile hat über Meßsteuerung 
die Maßhaltigkeit 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 land technischen I nstandset­
zung. 
Typische derzeitig praktizierte Anwendungs-

beispi~le für Verfahren und Anlagen der me­
chanisierten Dünoschichtauftragung sind : 
- Lichtbogenmetallspritzanlage (Bild 8) für 

. da~ teilautomatische Metallspritzen von 
rotationssymmetrischen Einzelteilen (z. B. 
Kurbelwellen, Hinterachsen u. a.) mit einer 
Einspannlänge von I 500 mm und einem 
Umlaufdurchmesser von 500mm. Es ist ein 
teilautomatischer Ablauf des Spritzvor­
gangs, gesteuert über drei Programme', 
möglich . Durch Parametervorwahl an der 
Maschine ist die Realisierung versc.hiedener 
Spritzschichtdicken erreichbar. Die Arbeits­
produktivität ist gegenüber dem MAG­
Schweißen um 50 % höher. 

- Plastpulveraußenaufstreuanlage (Neuent- ' 
wicklung des VEB LlW Gardelegen) für das 
teilautomatische Plastpulveraufstreuen an 

Korrosionsschäden an Standausrüstungen 

rotationssymmetrischen Einzelteilen . Künf­
tig ist durch Verw'endung verschleißfester, 
temperaturbeständiger und schnellaus­
härtender Plastpulver eine weitere Verbes­
serung möglich. 
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1. Problem- und Zielstellung 
In den industrie mäßigen Tierproduktionsanla­
gen werden in großem UmfangStandausrüstun­
gen eingesetzt. Sie stellen einen wesentlichen 
Teil der Ausrüstungstechnik und damit auch des 
Stahlbedarfs dar. Mit folgendem Stahlbedarf 
für die Standausi'üstungen ist zu rechnen: 
- Milchviehanlagen 55 kg/Tierpl. 
- Jungrinderanlagen 45 kg/Tierpl. 
- Rindermastanlagen 38 kg/Tierpl. 
- Kälberaufzuchtanlagen 38 kg/Tierpl. 
- Schweinemastanlagen 29 kg/Tierpl. 
- GAZ-Käfige 14,5 kg/Tierpl. 
Da die Standausrüstungen überwiegend feuer­
verzinkt werden , ergibt sich folgender Zink­
bedarf: 
- Milchviehanlagen 4, I I kg/Tierpl. 
- Jungrinderanlagen 3.37 kg/Tierpl. 
- Rindermastanlagen 2.84 kgffierpl. 
- Kälberaufzuchtanlagen 2,84 kg/Tierpl. 
- Schweinemastanlagen 2, I 7 kg/Tierpl. 
- GAZ-Käfige 1,08 kg/Tierpl. 
Zur Durchsetzung einer konsequenten Mate­
rialökonomie ist es erforderlich, die Ge-' 
brauchseigenschaften der Standausrüstungen 
zu erhöhen. 
Durch die Tendenz zur Einsparung von M ate­
rial, die bei den Standausrüstungen mit einer 
Minimierung der Wanddicke der meistens ein­
gesetzten Stahlrohre verbunden ist, ergeben 
sich höhere Anforderungen an einen effektiven 
Korrosionsschutz. Aufgetretene Schadensfälle 
in Milchvieh- und Schweineställen zeigen, daß 
vor allem folgende Bereiche stark gefährdet 
sind: 
- Einspannstellen der Standausrüstungen im 

Beton (Bild I) 
-' SchweißsteIlen bei aufgeschweißten Stand­

ausrüstun8f!n auf .Platten, die mit dem 
Spaltenboden verbunden sind. Gegenwärtig 
erfolgt die Verschweißung während der 
Montage. d. h. die Feuerzinkschutzschicht 
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wird dadurch im Bereich der Schweißnaht 
zerstört. 

Die Korrosion ist teilweise so weit fort­
geschritten, daß die Zinkschutzschicht. voll­
kommen abgetragen ist und ein Angriff auf den 
Grundwerkstoff erfolgt. Örtlich traten auch 
schon Durchlöcherungen 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 müssen deshalb sowohl Maßnahmen unter­
sucht und angewendet werden, die beim Erst­
korrosionsschutz zu beachten sind, als auch 
Maßnahmen zur weiteren Nutzung der gefähr­
deten bzw. bereits korrodierten Standausrü­
stungen. 

2. Ursachen der Korrosion 
Eine Korrosion von Stahlkonstruktionen er­
folgt zuerst dort, wo sich Niederschlagswasser 
und andere Produkte ansammeln können und 
nicht ablaufen . 
Aus diesem Grund sind Stahlkonstruktionen 

Bild I. Einspannstelle der Standausrüstung mit her­
ausgetrenntem Schadbereich 

besonders in der Bodengrenze gefährdet. Beim 
Vergießen bzw. Einsetzen von Standausrüstun­
gen mit Beton kommt es zum Auftreten von 
Rißbildungen, die zu Spaltkorrosionserschei­
nungen führen. 
Unter Spaltkorrosion ist der lokale Angriff auf 
Oberflächen zu verstehen, die einen mit Flüs­
sigkeit gefüllten Spalt umschließen , wobei der 
für die Passivität der Stahloberfläche erforder­
liche Sauerstoff nicht in genügender Menge 
zugeführt wird. Es entstehen sog. Belüftungs­
elemente zwischen den wenig belüfteten Spal­
ten und der übrigen Oberfläche. Von großer 
Bedeutung für . die Spaltkorrosion ist die An­
reicherung von Chloridiorien im Spalt, die die 
Passivschicht durchbrechen. Zu verstärkter 
Korrosion an Metall-Nichtmetall-Kombinatio­
nen kann es auch dadurch kommen, daß nicht­
metallische Werkstoffe aggressive Bestandteile 
abgeben können, z. B. Zement und Mörtel. 
Chloridionen, Sulfationen, Alkalien usw. 

3. Korrosionsverhalten 
von Feuerzinkschutzschichten 

Die bessere Korrosionsbeständigkeit des Zinks 
im Vergleich zum Eisen ist auf die als Oxyda­
tionsprodukte auf der Zinkoberfläche - sich 
bildenden Deckschichten, die chemisch relativ 
beständig sind, zurückzuführen. 
Unter dem Einfluß der normalen Atmosphäre, 
vor allen Dingen der Feuchtigkeit und des 
Kohlensäuregehalts der Luft, wandeln sich 
diese Oxidschichten mehr oder weniger schnell 
in basisches Zinkkarbonat bzw. Zinkhydroxid 
um . 
Die Korrosionsbeständigkeit dieser Deck­
schicht beruht auf der sehr geringen Wasser­
löslichkeit. Äußerlich ist die Schichtbildung 
daran zu erkennen. daß die anfangs allgemein 
glänzende und blumige Zinkoberfläche ihren 
Glanz verliert und hell-oderdunkelgrau wird. 
Zink weist einen amphoteren Charakter auf und 
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Tafel I. Die wichtigsten Parameter der Anstrichstoffe H491 und H499 

H 491 H499 

Beschreibung 
dünnflüssiger Voranstrichstoff auf 
Bitumen-Basis, praktisch phenol frei 

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

Verarbeitung Bild 2 
kali s treich- oder spritz bar bei Tempe­
raturen oberhalb O°C 

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

Eingeschweißtes Rohr­
zwischenstück 

Eigenschaften 
Auslaufzeit im Auslaufbecher, 
2-mm-Düse: höchstens 150 s 
Bitumengehall: 30 bis 45 % 
Trocke!,zeit , Trockengrad 1: höchstens 
3h 

Auslaufzeit im Auslaufbecher, 
4-mm-Düse: höchst~ns 150s 
Trockenzeit, Trockengrad I: höchstens 
5h 

Streichbarkeit auf Beton bei 0 °C: 
noch streichbar 
Dichte: rd. 0,95 gtcm' 

Wärmebeständigkeit bei 900C: keine 
nachhaltigen Veränderungen, Bieg­
samkeit bei 4 °C um 4-mm-Rundstab: 
keine Risse 
Bitumengehalt: 40 bis 60 % 
Dichte : rd . 0.97 gtcm' 

Verbrauch 
rd.350gtm' rd . 300- bis 500gtm' je nach Unter­

grund und Schichtdicke des Anstrichs 

reagiert sowohl mit starken Säuren als auch mit -
starken Basen und Salzbildung. Im Bereich von 
pH 6 bis 12.5 ist der Angriff gering. Den größten 
Einfluß auf die Korrosion von Zink hat der 
SOrGehalt der Luft. Zu Korrosionsschäden an 
feuerverzinkten Erzeugnissen kommt es auch, 
wenn unter Beeinflussung nachfolgender Fak­
toren nur eine unzureichende Deckschicht aus­
gebildet wird: 
- niedriger pH-Wert 

. - niedrige CO2- und 0 2-Gehalte 
- hohe SOr und CI - -Ionen-Gehalte 
- stehendes Wasser. 
Aus den genannien Faktoren und der Tatsache, 
daß die Standausrüstungen in Rinderställen 
einer starken Belastung durch aggressive Me­
dien, wie Gülle, Kot, Harn, Futterresten, Silage. 
Kraftfutter-Pellets u. a., ausgesetzt sind, die sich 
u. a. durch einen hohen Chloridionenanteil aus­
zeichnen, wird ersichtlich, daß die Schutzwir­
kung der Zinkschicht auf der Stahl konstruktion 
an der besonders gefährdeten Beton-Stahl­
Grenzfläche nicht ausreicht , da die Zinkschicht. 
wie oben genannt, sowohl gegen stehendes Was­
ser als auch gegen Chloridionen, a lso die beiden . 
Hauptursachen des Auftretens der Spaltkorro­
sion, nicht resistent ist. 
Dieser Grenzbereich muß deshalb zusä tzlich 
mit einem Anstrich geschützt werden. 

4. Auswahl und Auftragen 
eines geeigneten Anstrichsystems 

Nach dem Einbetonieren der Säulen sind die 
Einspannstellen bis 100 mm über Oberkante 

KATALOG 

Fußboden einschließlich des Betons 50 mm um 
die Säule mit einem Bitumenanstrich zu strei­
chen. 
Als geeignet hat sich folgender Systemaufbau 
erwiesen: 
I x Hygiene-Voranstrich H 491 Bitumenlö'sung 
2x Silo-Anstrichstoff H 499 Bitumenlösung. 
Die wichtigsten Parameter dieser Anstrich­
stoffe sind in Tafel I dargestellt. 
Nach dem Verschweißen der Säulen auf die 
Fußplauen bei aufgesetzten Standausrüstungen 
ist die im Bereich der Schweißnaht zerstörte 
Zinkschutzschicht durch einen Anstrich zu 
schützen. Dafür 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" für die Ausbesserung von 
beschädigten Zinkschichten verwendet werden 
kann . Zur Erreichung der geforderten Mindest­
schichtdicke ist ein 3facher Anstrich erforder­
lich. Die Zwischentrocknungszeit von 2 h bis 
zum Überstreichen mit dem nächsten Zink­
staubanstrich muß eingehalten werden. 

5. Instandhaltungsanstriche während 
der Nutzung der Standausrüstungen 

Ein Instandhaliungsanstrich ist ein Anstrich. 
der zur Verlängerung der Haltbarkeit eines 

. bereits beanspruchten Anstrichsystems auf­
gebracht wird. 

Ausgehend von den aufgetretenen Schadens­
fällen ist nach einer Nutzung der Standausrü­
stungen von 4 bis 6 Jahren , je, nach dem je­
weiligen Istzustand, der Auftrag eines zwei­
fachen Bitumenanstrichs H 499 erforderlich. 
Sollte der Bitumenanstrich vollkommen ab­
getragen sein, muß auch noch mit dem Bi­
turnenanstrich H 491 vorgestrichen werden, Der. 
tatsächliche Istzustand ist nur feststellbar . 
wenn die Einspannstelle frei von Verunreini­
gungen. wie Kot. Gülle, Futterreste lISW .. ist. 
Anliegende Gummimatten sind anzuheben , Vor 
Ausführung der Anstricharbeiten ist eine gründ­
liche Reinigung der zu schützenden Flächen 
einschließlich der anliegenden Betonflächen 
erforderlich. 
Der Untergrund muß einwandfrei trocken sein. 
Die Kontrolle der SchweißsteIlen der auf­
gesetzten Säulen ist ebenfalls erforderlich. 
Nach dem Abtragen der Zinkstaubgrundierung 
bis rd , 30 J.tm ist ebenfalls ein Auftragen von 
zwei Bitumenanstrichen erforderlich . 

6. Möglichkeiten der Instandhaltung 
stark korrodierter Standausrüstungen 

Gegenwärtig werden geeignete Varianten zur 
weiteren Nutzung bereits stark korrodierter 
Standausrüstungen untersucht. d. h. wo eine 
Standsicherheit nicht ~ehr gewährleistet ist. Es 
handelt sich dabei um folgende grundsätzliche 
Möglichkeiten: 
- Ummantelung der gefährdeten Stelle mit 

einem Betonfuß. einschließlich des Korro­
sionsschutzes der Säule und des Betons 
Abtrennen der Rohre unmittelbar über dem 
Fußboden und zusätzliche Befestigung im 
vorderen Bereich der Standausrüstung 

- Verschweißen von Halbschalen 
- Einschweißen von Rohrzwischenstücken 

(Bild 2) 
- Verkleben von Hälbschalen 
- Einsatz von unterschiedlichen Klebetech-

niken. 
Über die Ergebnisse dieser Untersuchungen 
wird weiter informiert. 

über lieferbare und in Kürze erscheinende Literatur des 
VEB VERLAG TECHNIK kostenlos erhältlich durch jede Fachbuchhandlung 
oder direkt durch den Verlag, Abteilung Absatz-Werbung 

agrartechnik . 30. Jg .. Heft 9 . September 1'180 




