erhilt man die im Bild 4 dargestellte Abhzingig-
keit iy = f(h).

3. Bisherige Ergebnisse

Wihrend im Kraftfahrzeugbau und im Ver-
kehrswesen bereits umfangreiche Erfahrungen
iiber VerschleiBmessungen mit Radioisotopen
vorhanden sind, wird diese rationelle MeB-
methode im Landmaschinenbau noch wenig
genutzt. Im VEB Dieselmotorenwerk Schone-
beck wurden mit dem Diinnschichtdifferenz-
verfahren VerschleiBmessungen an Ventilsit-
zen, Kolbenringen und Kolbenringnuten
durchgefiihrt [13]. Da es sich um verschleiB-
feste Bauteile mit hoher effektiver Lebens-
dauer (Grenznutzungsdauer) handelt, waren
Priifstandsversuche von 90 bis 300 Betriebs-
stunden notwendig, um die Nachweisgrenze
deutlich zu tiberschreiten.

- Als Beispiel sind in Tafel 1 die Ergebnisse eines

Variantenvergleichs verschiedener Ventilsitz-
werkstoffe zusammengefaBt. Bei neuentwik-
kelten’ Dieselmotoren mit standig steigender
Hubraumleistung wird demzufolge der Einsatz
von mit verschleifestem Werkstoff gepanzer-
ten Ventilsitzen erforderlich werden.
Bei den VerschleiBmessungen an Dieselmoto-
ren werden nicht nur Aussagen iiber die zu
erwartende Grenznutzungsdauer gewonnen,
sondern: die Versuche ermoglichen auch einen
Einblick in die VerschleiBvorginge an be-
stimmten Bauteilen. Ein Beispiel fur die Unter-
suchung verschiedener EinfluSfaktoren auf
den VerschleiB ist im Bild- 5 dargestellt. Es
handelt sich um Absolutmessungen an der
1.Kolbenringnut wihrend des Einlaufvor-
gangs. Man erkennt den groBen EinfluB von
Staub in der Ansaugluft, was ein weiteres Mal
auf die groBe Bedeutung einwandfreier Luft-
filterung hinweist. Der EinfluB der Motor-
belastung auf den Abrieb ist bei sauberer An-
saugluft gering, bei hohem Staubanteil in der
Luft jedoch stirker ausgepragt.

Tafel 1. Vergleich verschiedener Ventiisitzwerk-
stoffe nach 300 Betriebsstunden
Ventil- Impulsraten-
Nr. verhdltnis iy
EinlaBventilsitz 1 0,34
aus Stah| 45CrSi34 2 0,49
EinlaBventilsitz 3 0,70
aus verschieiBfestem 4 0,79

Werkstoff (gepanzert)

4. Zusammenfassung

Die Anwendung radioaktiver Isotope fiir die
VerschleiBmessung ermoglicht eine Aussage
iiber die Verschleiintensitit unter bestimmten
Betriebsbedingungen sowie iiber die Wirk-
samkeit verschleiBmindernder Manahmen in
kiirzerer Zeit als bei herkommlichen MeB-
methoden, bei stark verschleiBenden Bauteilen
in wenigen Stunden. Die Zeit bis zur Produk-
tionswirksamkeit wird dadurch wesentlich ver-
kiirzt. Die Messung kann demontagelos und bei
entsprechender Gestaltung der MeBvorrich-
tung auch quasikontinuierlich erfolgen.

Fiir Betriebe, die nicht iiber ein eigenes Iso-
topenlabor verfiigen, ist die partielle Ober-
flaichenaktivierung, verbunden mit der Diinn-
schichtdifferenzmessung, anwendbar. Die
dabei entstehende Radioaktivitat ist gering, so-
daB die-Messungen bei Beachtung der Strah-
lenschutzvorschriften auf normal ausgeriiste-
ten Priifstinden oder auch im Feldeinsatz
moglich sind. Die MeBmethode wurde be-
schrieben, und es wurden Beispiele fiir Ver-
schleiBmessungen an Dieselmotoren angege-
ben.

Die MeBmethode ist einsatzbereit und kann an
den verschiedensten Baugruppen und Ein-
zelteilen landtechnischer Arbeitsmitel = an-
gewendet werden (z.B. Hackselmesser,
Pflugscharkorper, Rodewerkzeuge, Bauele-
mente von Hydraulikanlagen). Gegenwirtig
wird in den Anwenderbetrieben daran gearbei-

Einsatz der zweckmaRigsten Geratetechnik
fiir die Konservierung der Landtechnik

Dipl.-ing. E. Scharf, KDT, VEB Kreisbetrieb fiir Landtechnik ,,Vogtlind” Oelsnitz

1. Einleitung

Um einen wirksamen Korrosionsschutz der

Landtechnik zu ermoglichen, ist es notwendig,

neben den geeignetsten Korrosionsschutzstof-

fen auch die giinstigste gerdtetechnische Aus-

riistung einzusetzen. Bei der Auswahl der ein-

setzbaren Gerite und Einrichtungen spielen

verschiedene EinfluBfaktoren eine Rolle.

Maogliche Kriterien sind

— Art und Umfang der Korrosionsschutz-
maBnahmen

— zu erwartende Einsatzbedingungen

— Festlegung der zu verwendenden Korro-
sionsschutzstoffe

— geplanter Kostenaufwand usw.

Im folgenden sollen anwendbare Ausriistungen

fir die Durchfithrung von tempordren Korro-

sionsschutzmaBnahmen vorgestellt werden.

Zur Vervollstandigung werden die im VEB

KIL ,Vogtland* Oelsnitz gefertigten Ra-

tionalisierungsmittel bzw. die aufgrund von

durchgefiihrten Erprobungsversuchen begon-

nenen Weiterentwicklungen erlidutert.
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2. Auftragverfahren

2.1. Anwendbare Auftragverfahren

Die Qualitdt der Konservierung ist von der Art
und Durchfiihrung des technologischen An-
wendungsverfahrens mit dem bestimmten
Konservierungsmittel abhingig. Ungeeignete
Verfahren oder unzureichend durchgefiihrtes

Anwenden von Konservierungsmitteln storen

den Arbeitsablauf und beeintrachtigen die
Schutzwirkung der Konservierungsmethode.
In Abhéngigkeit von den gegebenen tech-
nischen Moglichkeiten, dem Typ und den Ei-
genschaften des verwendeten Korrosions-
schutzstoffes sowie der Art und der konstruk-
tiven Besonderheiten der zu schiitzenden Er-
zeugnisse konnen folgende Auftragverfahren
angewendet werden:

— Tauchverfahren

— Spritzverfahren

— Einfillverfahren (Fluten und Zirkulation)
— Aufstreichen.

Fiir die Konservierung von landtechnischen
Arbeitsmitteln eignen sich das Spritz- und das

tet, durch gezielte Verbesserung einzelner Ar-
beitsschritte die Genauigkeit der MeBergeb—
nisse noch weiter zu erhohen.
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Streichverfahren. Im Hinblick auf eine Me-
chanisierbarkeit des Konservierungsvorgangs
ist besonders das Spritzverfahren anzuwen-
den.

2.2. Erlauterung der verschiedenen
Formen des Spritzverfahrens

2.2.1. Pneumatisches Spritzen

Beim pneumatischen Spritzverfahren wu-d der
Korrosionsschutzstoff durch einen Luftstrom
hoher Geschwindigkeit zerstiubt und auf das
zu beschichtende Werkstiick aufgetragen. Die
Luft dient zum Aufbrechen bzw. Zerstiuben
des aus der Spritzdiise austretenden Ma-
terialstroms sowie zum Transport des Korro-
sionsschutzmittels vom Spritzapparat auf die
Oberfliche des Erzeugnisses. Diese Luftmenge
trifft zum groBen Teil mit auf der zu spritzen-
den Fliche auf und fiihrt dort zu einem Luft-
polster, das zur Seite entweichen muB und
dabei einen Teil des Spritzmaterials mit ab-
trigt. Ein weitereg Teil wird bereits nach Aus-
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~ Bild 1. Hochdruckspritzgerit VYZA2 (CSSR)

Bild 2. Hochdruckspritzgerit VYZA 3 (CSSR)

Tafel 1. Zusammenstellung anwendbarer Hochdruckspritzgerite

Typ wichtige technische Daten Abmessungen und Masse  Hersteller und
Lieferer
HGA 2302 Materialdruck 6 bis 8 MPa; Hohe 900 mm; VEB Sprio-Werke
Ubersetzungsverhaltnis 16:1; Durchimesser 300 mm; Holzhausen
Forderleistung 2 1/min Masse 20 kg '
HGC 2-302 wie bei HGA 2—302 1500 mm X 650 mm; VEB Sprio-Werke
(fahrbare Variante) Masse 30kg Holzhausen
EHG-01 Materialdruck 6 bis 8MPa; 570mm X 970 mm VEB Sprio-Werke
‘ Leistung 0,55 kW, Masse 76 kg Holzhausen
Spannung 220/380 V
VYZA 2 Materialdruck 9 bis 20 MPa; Hohe 740 mm; Kovofinis (CSSR);
Ubersetzungsverhiltnis 33:1; Durchmesser 320 mm; Maschinenbauhandel
Forderleistung 55kg/h Masse 20,5 kg Leipzig
VYZA3 Materialdruck 9 bis 16 MPa; Hohe 690 mm; Kovofini$ (CSSR)
Ubersetzungsverhzltnis 24:1; Durchmesser 320 mm; Maschinenbauhandel
Forderleistung 55kg/h Masse 25kg Leipzig
Hochdruck- Materiaidruck 24 MPa; 980 mm X 550 mm X Mechanikai Miivek
Spritzanlage Membranpumpe; 880 mm; (Ungarn);
2600 H Spannung 220 V; Masse 75 kg Maschinenbauhandel
(System Wagner) Forderleistung 2,45 1/min Leipzig
Bild 3.

Hochdruckspritzanlage

2600 H (Ungam)

Bild 4. Pflegemittelbox .,Konservierung"

tritt aus dem Spritzapparat infolge der Tur-
buienz in den Raum getragen.

2.2.2. Hydraulisches Spritzen

Im Unterschied zum pneumatischen Spritzen

trifft bei einer hydraulischen Spritzeinrichtung

der zerstaubte Korrosionsschutzstoff durch

eigene Energie ohne elastischen Sto8 auf. Das

hydraulische Spritzverfahren ist daraus resul-

tierénd nebelarm. Besonders bei der Behand-

lung groBflichiger Werkstiicke oder Erzeug-

nisse lassen sich qualitativ optimale Arbeits-

ergebnisse erreichen.

Durch dieses Verfahren werden eine hohe

Arbeitsproduktivitit und eine bedeutende Ma-

terialeinsparung erzielt.

Infolge der luftlosen Zerstiubung (Airless-

Verfahren) entsteht beim hydraulischen Spritz-

verfahren kein Spriihnebel.

Folgende wesentliche Vorteile hat das hydrau-

lische Spritzverfahren:

— ZuBerst wirtschaftlich und umweltfreund-
lich (kein Spriihnebel)

— kurze Beschichtungszeiten durch hohe Zer-
staubungsleistung

— groBe Filmdicken in einem Arbeitsgang und
Verspritzen hochviskoser Materialien

— geringere Spritzverluste und bessere Aus-

~ nutzung der Druckluftenergie

— sehr gute Oberflichenqualitit und Haftung
auf dem Untergrund.

3. Anwendbare Gerite und Anlagen

3.1. Gerite fiir das pneumatische
Spritzverfahren

An dieser Stelle wird vorausgesetzt, daB die

nach dem pneumatischen Spritzverfahren ar-

beitenden Geriate und Anlagen bereits hin-

reichend bekannt sind, da sie schon seit Jahren

in groBem Umfang in den Landwirtschafts-

betrieben eingesetzt werden.

Die verbreitetsten Gerite sind die

— nebelarme Spriihpistole (VEB Mechanik
Karl-Marx-Stadt)

— Oleinspriihpistole Typ 12002 (VEB Blewa-
Werke Schleiz).

3.2. Gerate fiir das hydraulische
Spritzverfahren
Da das hydraulische Spritzverfahren in seinen
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gerdtetechnischen Varianten noch nicht so
verbreitet und bekannt ist und es aufgrund
seiner konstruktiven Ausfiihrung erhebliche
Vorteile aufweist, die seinen Einsatz im Be-
reich der Landwirtschaft in Zukunft weiter
verbreiten werden, sollen die vorhandenen
Gerate ausfiihrlicher vorgestellt werden. Als
mogliche Anwendungsfille kommen mehrere
in der DDR beziehbare Hochdruckspritzgerite
in Betracht (Tafel 1).

In den Bildern 1 bis 3 sind die aus der CSSR
und aus der Ungarischen VR importierten
Hochdruckspritzgerite dargestellt.

Nach vergleichender Gegeniiberstellung der
verschiedenen Hochdruckspritzgerite ist fiir
die Durchfiihrung von temporiren Korrosions-
schutzmaBnahmen das Hochdruckspritzgerit
VYZA 2 als das geeignetste Gerit einzuschat-
zen. Eine wesentliche Rolle spielt die zum je-
weiligen Hochdruckspritzgeriit erhiltliche Zu-
satzausriistung. Fiir das Gerat VYZA 2 ist
folgende Zusatzausriistung beziehbar:

— Vakuum-Schnellsieb Typ 6-1037

— Materialbehilter

— Reinigungseinrichtung Typ 6-1038

— Transportwagen Typ 6-1039

— Hochdruckschlauch Typ 3502

— Verlidngerung VN 1000

— Verlangerung VN 500

— Seitenverlingerung VSN | x 50.

4. Konservierung in Pflege-

einrichtungen der Landtechnik
4.1. Konservierungsrdume und zweig-

spezifische Rationalisierungsmittel

fiir die Konservierung
Mit der Entwicklung eines Typenprojekts fiir
Pflege- und Diagnosestationen wurde neben
einer allgemeinen Verbesserung des Systems
und der Moglichkeiten der vorbeugenden In-
standhaltung im speziellen Fall des Korro-
sionsschutzes landtechnischer Arbeitsmittel
ebenfalls ein wesentlicher Fortschritt erreicht.
Beim Vergleich mit den sonstigen Einrichtun-
gen in den Landwirtschaftsbetrieben wird
deutlich, daB in den Pflegestationen aufgrund
entsprechender technischer Ausriistungen die
besten Voraussetzungen fiir die Konservierung
gegeben sind bzw. sich erreichen lassen.
Vom VEB KfL ,Vogtland* wird fir diese
Konservierungsraume ein komplettes System
an technischen Ausriistungen fiir die durch-
zufithrenden KorrosionsschutzmaBnahmen
hergestellt. Derzeitig besteht die technische
Ausriistung eines Konservierungsraumes aus
einer Pflegemittelbox ,,Konservierung und
einer Pflegemittelbox ,,Hilfsstoffe* (Entnahme
von Wasser, Luft und Fett).

Eine Pflegemittelbox ,,Konservierung' (Bild 4)
enthalt

— zwei nebelarme Spriihpistolen (mit 15m

Farbspritzschlauch 6 x 3,5)
— eine Ausblaspistole 15001/110 (mit 12m

Farbspritzschlauch 6 x 3,5).
Mit Hilfe der beiden nebelarmen Spriihpistolen
ist das Auftragen von zwei verschiedenen
Konservierungsmitteln moglich. Die Abmes-
sungen der  Pflegemittelbox  betragen
1500mm X 600mm X 1250 mm! Ergédnzt wird
die Pflegemittelbox durch die Konservierungs--
einheit EMW 2-WK. Dabei handelt es sich um
die fiir die Konservierung ausgelegte Variante
eines arbeitsplatzbezogenen Einheitsmobelsor-
timents. Die Ausriistung beinhaltet Gerate und
Hilfsmaterial fiir den Arbeitsplatz ,,Konser-
vieren'‘. Enthalten sind Werkzeuge, Spritz-
technik, Konservierungshilfsgerite und Ar-
beitsschutzgerite.
Die zweiteilige Werkbank hat die Abmessun-
gen 950mm X 600 mm X 870 mm. Die Bevorra-
tung der Konservierungsmittel erfolgt zentral
auf der Antriebsstation ,,.Schmierungstechnik®.
Auf dieser sind zwei 500-1-Behilter montiert, in
die die Konservierungsmittel eingefiillt werden
(Bild $).
Die Verbindung von der Antriebsstation
»Schmierungstechnik* zur Pflegemittelbox
,,Konservierung* erfolgt durch Rohrverlegung.
Die Vorratsbehilter werden an das Druckluft-
system mit einem AnschluBdruck von 0,6 MPa
direkt angeschlossen. Dieser Druck ist aus-
reichend, um das Konservierungsmittel durch
die 1”"-Rohrleitungen zur Pflegemittelbox im
Konservierungsraum zu driicken.

4.2. Weiterentwicklung des Geritesystems
fiir die Konservierung

Entsprechend den gewonnenen Erkenntnissen

zur Anwendung des hydraulischen Spritzver-
fahrens wird dieses Verfahren mit Einfiihrung
des neuen Systems von Pflegemittelboxen die
bisher verwendeten nebelarmen Spriihpistolen
ablosen. Im zukiinftigen Konservierungsseg-
ment ist das Hochdruckspritzgerdt VYZA 2 mit
den erforderlichen Zusatzausriistungen ent-
halten. Zu erwihnen ist dabei die zusatzliche
Nutzung-des Hochdruckspritzgerats zur Hohl-
raumkonservierung. Nach AnschluB einer sog.
Innenspritzsonde an die Spritzpistole konnen
die Hohlraume von samtlichen PKW und LKW
konserviert werden.

Aufgrund des luftlosen Aufspritzens (Airless-
Verfahren) der Konservierungsmittel wird die
gesundheitliche Belastung der Werktitigen er-
heblich reduziert. Erprobungsversuche haben
gezeigt, daB in Verbindung mit einem wirksa-

Bild 5.

Bevorratungsbehilter fiur Konservierungs-
mittel auf der Antriebsstation ,,Schmierungs-
technik**

men liiftungstechnischen Projekt der zulassige
MAK-Wert fiir die jeweiligen Konservierungs-
mittel nicht iiberschritten wird.

5. Zusammenfassung

Entscheidend fiir ein wirksames Auftragen der
Konservierungsmittel ist die Anwendung der
geeigneten Geratetechnik. Mit der Einfithrung
des hydraulischen Spritzverfahrens wird eine
bedeutende qualitative Verbesserung -des
Konservierungsprozesses moglich.

Die in umfangreichen Erprobungsversuchen
bestitigten Vorteile des luftlosen Spritzens
stellen die Grundlage fiir die Anderung des
gerdtetechnischen Systems fiir die Konservie-
rung in Pflegeeinrichtungen dar. Im VEB KfL
,.Vogtland* sind die dafiir notwendigen Ent-
wicklungsarbeiten abgeschlossen worden.

Als besonders wesentlich ist die erhebliche
Reduzierung der gesundheitlichen Belastung
des Pflegepersonals im Konservierungsraum
einzuschitzen. Mit der Einhaltung der zulds-
sigen MAK-Werte wurden die Forderungen der
zustandigen Arbeitshygieneinspektion reali-
siert. -
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von KorrosionsschutzmafRnahmen in Pflegestationen

Dipl.-ing. E. Scharf, KDT, VEB Kreisbetrieb fiir Landtechnik ,,Vogtland’ Oelsnitz

1. Einleitung

Wesentlich fiir die Erarbeitung einer umfassen-
den Technologie fiir die Durchfiihrung von
Korrosionsschutzmanahmen an landtech-
nischen Arbeitsmitteln ist die Kenntnis der in
den entsprechenden Standards enthaltenen
Festlegungen und der Anwendungsmoglich-
keiten der einzelnen Korrosionsschutzstoffe.

agrartechnik - 31.)g. - Heft 12 - Dezember 1981

Als Grundlage fiir die Durchfiihrung der Kor-
rosionsschutzmaBnahmen ist der Fachbereich-
standard TGL 33874 ,,Korrosionsschutz* fiir
den Land- und Nahrungsgiitermaschinenbau
anzusehen. Fiir den temporidren Korrosions-
schutz sind folgende Bedingungen formu-
liert:

,,Die temporir zu schiitzenden Teile und Bau-

gruppen miissen vor dem Auftrag des tempora-
ren Korrosionsschutzstoffes trocken, frei von
Korrosionsprodukten . .. sein.

Die Verarbeitungsbedingungen der temporéren "
Korrosionsschutzstoffe sind den Anwendungs-
vorschriften der Hersteller zu entnehmen. -
Entsprechend diesen Anforderungen sollen im
folgenden Beitrag die notwendigen. technolo-
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