
erhält man die im Bild 4 dargestellte Abhängig-
keit iv = f(h). . 

3. Bisherige Ergebn .... 
Während im Kraftfahrzeugbau und im Ver­
kehrswesen bereits umfangreiche Erfahrungen 
über Verschleißmessungen mit Radioisotopen 
vorhanden sind, wird diese rationelle Meß­
methode im Landmaschinenbau noch wenig 
genutzt. Im VEB Dieselmotorenwerk Schöne­
beck wurden mit dem Dünnschichtdifferenz­
verfahren Verschleißmessungen an Ventilsit­
zen, Kolbenringen und Kolbenringnuten 
durchgemhrt [13]. Da es sich um verschleiß­
feste Bauteile mit hoher effektiver Lebens­
dauer (Grenznutzungsdauer) handelt, waren 
Prüfstandsversuche von 90 bis 300 Betriebs­
stunden notwendig, um die Nachweisgrenze 
deutlich zu überschreiten. 
Als Beispiel sind in Tafel I die Ergebnisse eines 
Variantenvergleichs verschiedener Ventilsitz­
werkstoffe zusammengefaßt. Bei neuentwik­
kelten Dieselmotoren mit ständig steigender 
Hubraumleistung wird demzufolge der Einsatz 
von mit verschleißfestem Werkstoff gepanzer­
ten Ventilsitzen erforderlich werden. 
Bei den Verschleißmessungen an Dieselmoto­
ren werden nicht nur Aussagen über die zu 
erwartende Grenznutzungsdauer gewonnen, 
sondern- die Versuche ermöglichen auch einen 
Einblick in die Verschleißvorgänge an be­
stimmten Bauteilen. Ein Beispiel für die Unter­
suchung verschiedener Einflußfaktoren auf 
den Verschleiß ist im Bild · 5 dargestellt. Es 
handelt sich um Absolutmessungen an der 
I. Kolbenringnut während des Einlaufvor­
gangs. Man erkennt den großen Einfluß von 
Staub in der Ansaugluft, was ein weiteres Mal 
auf die große Bedeutung einwandfreier Luft­
filterung hinweist. Der Einfluß der Motor­
belastung auf den Abrieb ist bei sauberer An­
saugluft gering, bei hohem Staubanteil in der 
Luft jedoch stärker ausgeprägt. 

Tafel I. Vergleich verschiedener Ventilsitzwerk­
stoffe nach 300 Betriebsstunden 

Einlaßventilsitz 
aus Stahl 45CrSi34 
Einlaßventilsitz 
aus verschleißfestem 
Werkstoff (sepanzert) 

4. Zusammenfassung 

Ventil- Impulsraten­
Nr. verhältnis i. 

2 
3 

.4 

0,34 
0,49 
0,70 
0,79 

Die Anwendung radioaktiver Isotope für die 
Verschleißmessung ermöglicht eine Aussage 
über die Verschleißintensität unter bestimmten 
Betriebsbedingungen sowie über die Wirk­
samkeit verschleißmindernder Maßnahmen in 
kürzerer Zeit als bei herkömmlichen Meß­
methoden, bei stark verschleißenden Bauteilen 
in wenigen Stunden. Die Zeit bis zur Produk­
tionswirksamkeit wird dadurch wesentlich ver­
kürzt. Die Messung kann demontage los und bei 
entsprechender Gestaltung der Meßvorrich­
tung auch quasikontinuierlich erfolgen. 
Für Betriebe, die nicht über ein eigenes Iso­
topenlabor verfügen, ist die partielle Ober­
f1ächenaktivierung, verbunden mit der Dünn­
schichtdifferenzmessung, anwendbar. Die 
dabei entstehende Radioaktivität ist gering, so­
daß die Messungen bei Beachtung der Strah­
lenschutzvorschriften auf normal ausgerüste­
ten Prüfständen oder auch im Feldeinsatz 
möglich sind. Die Meßmethode wurde be­
schrieben, und es wurden Beispiele für Ver­
schieißmessungen an Dieselmotoren angege­
ben. 
Die Meßmethode ist einsatzbereit und kann an 
den verschiedensten Baugruppen und Ein­
zelteilen landtechnischer Arbeitsmitei . an­
gewendet werden (z. B. Häckselmesser, 
Pflugscharkörper, Rodewerkzeuge, Bauele­
mente von Hydraulikanlagen). Gegenwärtig 
wird in den Anwenderbetrieben daran gearbei-

Einsatz der zweckmäßigsten Gerätetechnik 
für die Konservierung der Landtechnik 

Dlpl.-Ing. E. Scharf, KOT, VEB Kreisbetrieb für Landtec:hnik "Vogtlimd" Oelsnitz 

1. Einleitung 
Um einen wirksamen Korrosionsschutz der 
Landtechnik zu ermöglichen, ist es notwendig, 
neben den geeignetsten Korrosionsschutzstof­
fen auch die günstigste gerätetechnische Aus­
rüstung einzusetzen. Bei der Auswahl der ein­
setzbaren Geräte und Einrichtungen spielen 
verschiedene Einflußfaktoren eine Rolle. 
Mögliche Kriterien sind 
- Art und Umfang der Korrosionsschutz­

maßnahmen-
- zu erwartende Einsatzbedingungen 
- Festlegung der zu verwendenden Korro-

sionsschutzstoffe 
- geplanter Kostenaufwand usw. 
Im folgenden sollen anwendbare Ausrüstungen 
für die Durchführung von temporären Korro­
sionsschutzmaßnalunen vorgestellt werden. 
Zur Vervollständigung werden die im VEB 
KfL "Vogtland" Oelsnitz gefertigten Ra­
tionalisierungsmittel bzw. die aufgrund von 
durchgeführten Erprobungsversuchen begon­
nenen Weiterentwicklungen erläutert. 
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2. Auftragverfahren 
2.1. Anwendbare Auftnigverfahren 
Die Qualität der Konservierung ist von der Art 
und Durchführung des tectlßOlogischen An­
wendungsverfahrens mit dem bestimmten 
Konserv ierungsmittel abhängig. Ungeeignete 
Verfahren oder unzureichend durchgeführtes 
Anwenden von Konservierungsmitteln stören 
den Arbeitsablauf und beeinträchtigen die' 
Schutzwirkung der Konservierungsmethode. 
In Abhängigkeit von den gegebenen tech­
nischen Möglichkeiten, dem Typ und den Ei­
genschaften des verwendeten Korrosions­
schutzstoffes sowie der Art und der konstruk­
tiven Besonderheiten der zu schützenden Er­
zeugnisse können folgende Auftragverfahren 
angewendet werden: 
-.-: Tauchverfahren 
- Spritzverfahren 
- Einfüllverfatu:en (Fluten und Zirkulation) 
- Aufstreichen. 
Für die Konservierung von land technischen 
Arbeitsmitteln eignen sich das Spritz- und das 

tet, durch gezielte Verbesserung einzelner Ar­
beitsschritte die Genauigkeit der Meßergeb­
nisse noch weiter zu erhöhen. 
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Streichverfahren. Im Hinblick auf eine Me­
chanisierbarkeit des Konservierungsvorgangs 
ist besonders das Spritz verfahren anzuwen­
den. 

2.2. Erläuterung der verschiedenen 
Formen des Spritzverfahrens 

2.2.1. Pneumatisches Spritzen 
Beim pneumatischen Spritzverfahren Wird der 
Korrosionsschutzstoff purch einen Luftstrom 
hoher Geschwindigkeit zerstäubt und auf das 
zu beschichtende Werkstück aufgetragen. Die 
Luft dient zum Aufbrechen bzw. Zerstäuben 
des aus der Spritzdüse austretenden Ma- · 
terialstroms sowie zum Transport des Korro­
sionsschutzmittels vom Spritzapparat auf die 
Oberfläche des Erzeugnisses. Diese Luftmenge 
trifft zum großen Teil mit auf der zu spritzen­
den Räche auf und führt dort zu einem Luft­
polster, das zur Seite entweichen muß und 
dabei einen 'Teil des Spritzmaterials mit ab­
trägt. Ein weiteret Teil wird bereits nach Aus-
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Bild I. Hochdruckspritzgerät VYZA 2 (CSSR) Bild 2. Hochdruckspritzgerät VYZA 3 (CSSR) 

Tafel I. Zusammenstellung anwendbarer Hochdruckspritzgeräte 

Typ 

HGA 2-302 

HGC 2-302 

EHG.{)I 

VYZA2 

VYZA3 

Hochdruck­
Spritzanlage 
2600 H 
(System Wagner) 

540 

wichtige technische Daten 

Materialdruck 6 bis 8 MPa; 
Übersetzungsverhältnis 16: I; 
Förderleiswng 21/min 

wie bei HGA 2-302 
(fahrbare Variante) 

Materialdruck 6 bis 8 MPa; 
LeislWlB 0.55kW; 
Spannung 220/380 V 

Materialdruck . 9 bis 20 MPa; 
Übersetzungsverhältnis 33: I ; 
Förderleistung 55 kg/h 

Materialdruck 9 bis 16 MPa; 
Übersetzungsverhältnis 24: 1 ; 
Förderleistung 55 kg!h 

Materialdruck 24 MPa ; 
Membranpumpe; 
Spannung 220 V; 
Förderleiswng 2,45 I/min 

Abmessungen und Masse 

Höhe 900 mm; 
Durchmesser 300 mm ; 
Masse 20 kg 

1500mm x 650mm; 
Masse 30kg 

570mm x 970mm; 
Masse 76kg 

Höhe 740 mm; 
Durchmesser 320mm; 
Masse 20.5 kg 

Höhe 690mm; 
Durchmesser 320mm; 
Masse 25kg 

980mm x 550mm x 
88Omm; 
Masse 75kg 

Hersteller und 
Lieferer 

VEB Sprio-Werke 
Holzhausen 

VEB Sprio-Werke 
Holzhausen 

VEB Sprio-Werke 
Holzhausen 

Kovofini~ (CSSR); 
Maschinenbauhandel 
Leipzig 

Kovotini~ (CSSR) 
Maschinenbauhandel 
Leipzig 

Mechanikai Müvek 
(Ungarn); 
Maschinenbauhandel 
Leipzig 

Bild 3. 
Hochdruckspritzanlage 
2600 H (Ungarn) 

Bild 4. P!legemiuelbox .. Konservierung" 

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

2.2.2. Hydraulisches Spritzen 
Im Unterschied zum pneumatischen Spritzen 
trifft bei einer hydraulischen Spritze in richtung 
der zerstäubte Korrosionsschutzstoff durch 
eigene Energie ohne e1a.stischen Stoß auf. Das 
hydraulische Spritzverfahren ist daraus resul­
tierend nebelarm. Besonders bei der Behand­
lung großflächiger Werkstücke oder Erzeug­
nisse lassen sich qualitativ optimale Arbeits­
ergebnisse erreichen. 
Durch dieses Verfahren werden eine hohe 
Arbeitsproduktivität und eine bedeutende Ma­
terialeinsparung erzielt. 
Infolge der luftlosen Zerstäubung (Airless­
Verfahren) entsteht beim hydraulischen Spritz­
verfahren kein Sprühnebel. 
Folgende wesentliche Vorteile hat das hydrau­
lische Spritz verfahren: 
- äußerst wirtschaftlich und umweltfreund­

lich (kein Sprühnebel) 
- kurze Beschichtungszeiten durch hohe Zer­

stäubungsleistung 
- große Filmdicken in einem Arbeitsgang und 

Verspritzen hochviskoser Materialien 
- geringere Spritzverluste und bessere Aus­
. nutzung der DruckJuftenergie 
- sehr gute Oberflächenqualität und Haftung 

auf dem Untergrund. 

3. Anwendbare Geräte und Anlagen 

3.1. Geräte für das pneumatische 
Spritzverf aluen 

An dieser Stelle wird vorausgesetzt, daß die 
nach dem pneumatischen Spritzverfahren ar­
beitenden Geräte und Anlagen bereits hin­
reichend bekannt sind, da sie schon seit Jahren 
in großem Umfang in den Landwirtschafts­
betrieben eingesetzt werden. 
Die verbreitetsten Geräte sind die 
- nebelarme Sprühpistole (VEB Mechanik 

Karl-Marx-Stadt) 
- Öleinsprühpistole Typ 12002 (VEB Blewa­

Werke Schleiz) . 

3.2. Geräte für das hydraulische 
Spritz verfahren 

Da das hydraulische Spritzverfahren in seinen 
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gerätetechnischen Varianten noch nicht so 
verbreitet und bekannt ist und es aufgrund 
seiner konstruktiven Ausführung erhebliche 
Vorteile aufweist, die seinen Einsatz im Be­
reich der Landwirtschaft in Zukunft weiter 
verbreiten werden, sollen die vorhandenen 
Geräte ausführlicher vorgestellt werden. Als 
mögliche Anwendungsfälle kommen mehrere 
in der DDR beziehbare Hochdruckspritzgeräte 
in Betracht (Tafel 1). 
In den Bildern I bis 3 sind die aus der CSSR 
und aus der Ungarischen VR importierten 
Hochdrucksprit~eräte dargestellt. -
Nach vergleichender GegenÜberstellung der 
verschiedenen Hochdrucksprit~räte ist für 
die Durchführung von temporären Korrosions­
schutzmaßnahmen das Hochdruckspritzgerät 
VYZA 2 als das geeignetste Gerät einzuschät­
zen. Eine wesentliche Rolle spielt die zum je­
weiligen Hochdruckspritzgerät erhältliche Zu­
satzausrüstung. Für das Gerät VYZA 2 ist 
folgende Zusatzausrüstung beziehbar: 
- Vakuum-Schnellsieb Typ 6-1037 
- Materialbehälter 
- Reinigungseinrichtung Typ 6-1038 
- Transportwagen Typ 6-1039 
- Hochdruckschlauch Typ 3502 
- Verlärigerung VN 1000 
- Verlängerung VN 500 
- Seitenverlängerung VSN I x 50. 

4. Konservierung in Pflege­
einrichtungen der Landtechnik 

4.1. Konservierungsräume und zweig­
spezifische lUitionaJisierungsmittel 
für die Konservierung 

Mit der Entwicklung eines Typenprojekts für 
PfIege- und Diagnosestationen wurde neben 
einer allgemeinen Verbesserung des Systems 
und der MögliChkeiten 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, daß in den Pflegestationen aufgrund 
entsprechender technischer Ausrüstungen die 
besten Voraussetzungen für die Konservierung 
gegeben sind bzw. sich erreichen lassen. 
Vom VEB KfL "Vogtland" wird für diese 
Konservierungsräume ein komplettes System 
an technischen Ausrüstungen für die durch­
zuführenden Korrosionsschutzmaßnahmen 
hergestellt. Derzeitig besteht die technische 
Ausrüstung eines Konservierungsraurnes aus 
einer Pflegemittelbox "Konservierung" und 
einer Pflegemittelbox ,.Hilfsstoffe" (Entnahme 
von Wasser, Luft und Fett). 

Eine Pflegemittelbox "Konservierung" (Bild 4) 
enthält 
- zwei nebelarme Sprühpistolen (mit 15m 

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

Farbspritzschlauch 6 x 3,5). 
Mit Hilfe der beiden nebelarmen Sprühpistolen 
ist das Auftragen von zwei verschiedenen 
Konservierungsmitteln möglich. Die Abmes­
sungen der Pflegemittelbox betragen 
I 500 mm x 600 mm x J 250 mm: Ergänzt wird 
die Pflegemittelbox durch die Konservierungs­
einheit EMW 2-WK. Dabei handelt es sich um 
die für die Konservierung ausgelegte Variante 
eines arbeitsplatzbezogenen Einheitsmöbelsor­
timents. Die Ausrüstung beinhaltet Geräte und 
Hilfsmaterial für -den Arbeitsplatz "Konser­
vieren". Enthalten sind Werkzeuge, Spritz­
technik, Konservierungshilfsgeräte und Ar­
beitsschut~räte. 
Die zweiteilige Werkbank hat die Abmessun­
gen 950mm x 600mm x 870mm. Die Bevorra­
tung der Konservierungsmittel erfolgt zentral 
auf der Antriebsstation "Schmierungstechnik" . 
Auf dieser sind zwei 500-I-Behälter montiert, in 
die die Konservierungsmittel eingefüllt werden 
(Bild 5). 
Die Verbindung von der Antriebsstation 
"Schmierungstechnik" zur Pflegemittelbox 
"Konservierung" erfolgt durch Rohrverlegung. 
Die Vorratsbehälter werden an das Druckluft­
system mit einem Anschlußdruck von 0,6 MPa 
direkt angeschlossen. Dieser Druck ist aus­
reichend, um das Konservierungsmittel durch 
die I"-Rohrleitungen zur PfIegemiUelbox im 
Konservierungsraum zu drücken. 

4.2. Weiterentwicklung des Gerätesystems 
für die Konservierung 

Entsprechend den gewonnenen Erkenntnissen 
zur Anwendung des hydraulischen Spritzver­
fahrens wird dieses Verfahren mit Einführung 
des neuen Systems von Pflegeminelboxen die 
bisher verwendeten nebelarmen Sprühpistolen 
ablösen. Im zukünftigen Konservierungsseg­
ment ist das Hochdruckspritzgerät VYZA 2 mit 
den erforderlichen Zusatzausrüstungen ent­
halten. Zu erwähnen ist dabei die zusätzliche 
Nutzung-des Hochdruckspritzgeräts zur Hohl­
raumkonservierung. Nach Anschluß einer sog. 
Innenspritzsonde an die Spritzpistole können 
die Hohlräume von sämtlichen PKW und LKW 
konserviert werden. 
Aufgrund des luftlosen Aufspritzens (Airless­
Verfahren) der Konservierungsmiuel wird die 
gesundheitliche Belastung der Werktätigen er­
heblich reduziert. Erprobungsversuche haben 
gezeigt, daß in Verbindung mit einem wirksa-

Bild 5. Bevorratungsbehälter für Konservierungs­
mittel auf der Antriebsstation .. Schmierungs­
technik" 

men lüftungstechnischen Projekt der zulässige 
MAK-Wert für die jeweiligen Konservierungs­
mittel nicht überschritten wird. 

5. Zusammenfassung 

Entscheidend für ein wirksames Auftragen der 
Konservierungsmittel ist die Anwendung der 
geeigneten Gerätetc;chnik. Mit der Einführung 
des hydraulischen Spritzverfahrens wird eine 
bedeutende qualitative Verbesserung - -des 
Konservierungsprozesses möglich. 
Die in umfangreichen Erprobungsversuchen 
bestätigten Vorteile des lufdosen Spritzens 
stellen die Grundlage für die Änderung des 
gerätetechnischen Systems _ für die Konservie­
rung in Pflegeeinrichtungen dar. Im VEB KfL 
"Vogtland" sind die dafür notwendigen Ent­
wicklungsarbeiten abgeschlossen worden. 
Als besonders wesentlich ist die erhebliche 
Reduzierung der gesundheitlichen Belastung 
des Pflegepersonals im Konservierungsraum 
einzuschätzen. Mit der Einhaltung der zuläs­
sigen MAK-Werte wurden die Forderungen der 
zuständigen Arbeitshygieneinspektion reali­
siert. 
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Ausarbeitung einer Gesamttechnologie für die Durchführung 
von Korrosionsschutzmaßnahmen in Pflegestationen 

Olpl.-Ing. E. Scharf, KOT, VEB Kreisbetrleb für Landtechnlk "Vogtiend" Oelsnitz 

1. Einleitung 
Wesentlich für die Erarbeitung einer umfassen­
den Technologie für die Durchführung von 
Korrosionsschutzmaßnahmen an landtech­
nischen Arbeitsmitteln ist die Kenntnis der in 
den entsprechenden Standards enthaltenen 
Festlegungen und der Anwendungsmöglich­
keiten der einzelnen Korrosionsschutzstoffe . 
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Als Grundlage für die Durchführung der Kor­
rosionsschutzmaBnahmen ist der Fachbereich­
standard TGL 33874 "Korrosionsschutz" für 
den Land- und Nahrungsgütermaschinenbau 
anzusehen. Für den temporären Korrosions­
schutz sind folgende Bedingungen - formu­
liert: 
"Die temporär zu schützenden Teile und Bau-

gruppen müssen vor dem Auftrag des temporä­
ren Korrosionsschutzstoffes trocken, frei von 
Korrosionsprodukten ... sein. 
Die Verarbeitungsbedingungen der temporären -
Korrosionsschutzstoffe sind den Anwendungs­
vorschriften der Hersteller zu entnehmen." 
Entsprechend diesen Anforderungen sollen im 
folgenden Beitrag die notwendigen technolo-
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