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Haltbarere Werkzeuge fiir die Landwirtschaft durch Phosphatieren

Von Ing. H. BETHGE, Riesa

In der Industrie wird das ,,Phosphatieren von Werkzeugen"
schon seit vielen Jahren angewendet, um die Standzeit der
Werkzeuge zu verbessern.

Unter ,,Standzeit'* versteht man die Zeit, die ein Werkzeug
gebrauchsfahig bleibt, ehe es wieder nachgescharft werden muf3.
Wenn also die Standzeit erhght wird, so konnen die Werkzeuge
langer im Einsatz bleiben, brauchen seltener gescharft zu werden
und gewinnen damit eine langere Lebensdauer.

Phosphatierte Werkzeuge weisen gewoOhnlich etwa die dop-
pelte Standzeit als unbehandelte Werkzeuge auf. Oft wurden
aber noch bedeutend héhere Erfolge erzielt. Es ist daher nicht
verwunderlich, daB die Anwendung dieser Neuerer-Methode
schon groBen volkswirtschaftlichen Nutzen gebracht hat.

Fiur die Landwirtschaft bieten- phosphatierte Werkzeuge noch
einen anderen Vorteil, der im industriellen Gebrauch nicht in
gleichem Mafe zur Geltung kommt: Phosphatierte Gerdte sind
widerstandsfahig gegen korrodierende Einflusse (z. B. Nasse,
Regen, organische Sauren), denen sie bei der landwirtschaft-
lichen Arbeit doch stiandig ausgesetzt sind.

Dabei ist das Phosphatieren ein so einfaches und billiges
Verfahren, daf3 der Aufwand dafiir im Verhaltnis zu dem daraus
resultierenden Nutzen nur eine untergeordnete Rolle spielt.

Was versteht man unter ,,Phosphatieren®?

Das Phosphatieren ist ein chemischer Vorgang, bei dem an
der Oberfliche von Teilen aus Zink, Eisen oder Stahl eine feine,
nichtmetallische Schicht von Schwermetallphosphaten gebildet
wird, die mit dem Grundmetall fest verbunden ist. Diese Schicht
hat verschiedene vorteilhafte Eigenschaften, weshalb man auch
von einer ,,Oberflichenveredelung’’ spricht.

Schon im Altertum hat man das Phosphatieren gekannt.
Bei Ausgrabungen wurden eiserne Gerdtschaften gefunden,
deren phosphatierte Oberfliche iiber die Jahrhunderte hinweg
unversehrt geblieben war. Die klassische Anwendung der Phos-
phatierung diente also dem Korrosionsschutz. .

Die moderne Technik hat die Methoden vervollkommnet und
neue Anwendungsgebiete erschlossen. Man hat sich zunutze
gemacht, daf die Phosphatschichten in gewissem Mafe saug-
fahig sind, und hat sie mit geeigneten Rostschutzmitteln ge-
trinkt. Dadurch wird die “Korrosionsbestindigkeit wirksam
verbessert. Phosphatierte Oberflichen wirken isolierend. Sie
bieten einen guten Haftgrund fiir nachfolgende Lackierung.
Die Gefahr des Unterrostens kann damit praktisch beseitigt
werden. Phosphatschichten vermdgen aber auch Schmiermittel
aufzunehmen und geben dadurch einen ausgezeichneten Schmier-
mitteltrager ab, der es ermoglicht, manches schwierige Schmier-
problem in der Technik zu lésen. Es kommt hinzu, daf Phos-
phatschichten auch in ungeschmiertem Zustand gewisse Not-
laufeigenschaften aufweisen. Sie verhindern den metallischen
Kontakt aufeinander gleitender Flachen und vermindern da-
durch den unvermeidlichen Verschleil an solchen Stellen. Diese
und andere Eigenschaften sind die Ursache dafir, daB die
phosphatierten Werkzeuge sich im Gebrauch den unbehandel-
ten weit uberlegen erweisen.

Wie geht das Phosphatieren vor sich?

Voraussetzung fiir eine gute Phosphatierung ist eine metallisch
reine Oberfliche der zu behandelnden Teile. Alle nichtmetalli-
schen Bestandteile, wie Zunder und Rost, aber auch Oxyd-
schichten (Briinierungen), Farbe usw., miissen vorher restlos
entfernt werden, wenn sich eine einwandfreie Phosphatschicht
bilden soll. Das kann z. B. durch Beizen, Birsten oder Sand-
strahlen geschehen. '

Die meisten Vorteile bietet dabei das Sandstrahlverfahren,
weil es nicht nur eine intensive Reinigung der betreffenden
Flachen bewirkt, sondern zugleich noch gunstige Vorbedin-
gungen fir das Phosphatieren schafft. Es hat sich namlich ge-
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zeigt, daB ,,griffige’" Oberflichen, wie man sie durch Sand-
strahlen erhalt, der chemischen Reaktion besser zugingig sind,
dadurch kiirzere Behandlungszeiten erfordern und besonders
verschlei3feste Schichten ergeben.

Der Arbeitsablauf beim Phosphatieren geht aus der schemati-
schen Darstellung (Bild 1) hervor:

1. Die Werkzeuge missen gebrauchsfertig geschérft sein und -

metallisch reine Oberflache besitzen.

2. Der erste Arbeitsgang ist das Entfetten. Man kann dazu
jedes beliebige zuverlassige Entfettungsmittel verwenden.
Recht gut hat sich ,,P 3 HK' bewahrt. Man arbeitet damit
vorteilhaft bei etwa 60° C. Auf grindliches Entfetten muf
groBler Wert gelegt werden.

Thermomefes
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Bild 1. Phosphatierungsanlage

3. AnschlieBend wird in flieBendem Wasser gut gespult, da-
mit keine Riickstinde von der Entfettung in das Phosphatie-
rungsbad gelangen konnen.

4. Nun werden die Werkzeuge in heilem Wasser von etwa
96° C auf die Temperatur des Phosphatierungsbades vorge-
wirmt. Die dabei stattfindende Wiarmeeinwirkung ist fir die
Standzeiterh6hung von gilinstigem Einfluf3. Deshalb mufl be-
sonders bei groferen Gegenstinden darauf geachtet werden,
daB diese genigend lange im Vorwarmbad verbleiben, bis sie
dessen Temperatur angenommen haben.

5. Dann kommen die Werkzeuge in das Phosphatierungsbad.
Sie werden mit Hilfe eines Tauchsiebes oder an Drahten hin-
gend eingetaucht. Damit die chemische Reaktion an allen Par-
tien gleichmiBig vor sich gehen kann, diirfen die Teile nicht
iibereinander gestapelt werden oder auf dem Boden des Bades
aufliegen. Die Badtemperatur muB8 auf 96 bis 98° C gehalten
werden. Die Verweilzeit richtet sich nach der GroBe der Teile,
ihrer Oberflichenbeschaffenheit und nach dem Werkstoff, aus
dem sie bestehen. Gewohnlich geniigt eine Behandlung von
12 bis 15 Minuten Dauer. Der Phosphatierungsproze3 kann in
der Regel als beendet angesehen werden, wenn die Wasserstoff-
entwickelung aufgehodrt hat. Eine einwandfreie Phosphatschicht
zeigt gleichmiBige stumpf-graue Ténung und mul die gesamte
Oberflache luckenlos bedecken.

6. Nach der Phosphatierung 1aBt man die anhaftende Losung
abtropfen und spiilt zweckmaBigerweise in heilem Wasser nach.
Die Teile bleiben dadurch heil genug, uin schnell an der Luft
abzutrocknen. Sie werden noch leicht einged6lt und sind fertig
zum Gebrauch. Fiir landwirtschaftliche Werkzeuge empfiehlt es
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sich, ein Rostschutz6l zu verwenden, damit ein moglichst guter
Korrosionsschutz erreicht wird.

Die ganze Behandlung sieht nach der Beschreibung viel kom-
plizierter aus, als sie tatsachlich ist. Wer sich einmal damit ver-
traut macht, wird feststellen, wie einfach das Phosphatieren ist.

Welche Hillsmittel werden zum Phosphatieren gebraucht?

Fiir den Anfang bedarf es keiner kostspieligen Einrichtungen.
© Mit behelfsmiBigen Mitteln konnen gleichgute Erfolge erzielt
werden wie mit komfortablen Ausriistungen.

Entscheidend ist immer die korrekte Einhaltung der Arbeits-
vorschriften. Jede Nachlassigkeit, z. B. schlechtes Entfetten,
ungeniigendes $piilen usw., beeintriachtigt das Ergebnis. Hier
miissen zuerst die Ursachen gesucht werden, wenn der erwar-
tete Erfolg ‘einmal ausbleiben sollte.

Fiir die Bider geniigen gewohnliche GefiBe aus Eisenblech,
deren GroBe sich nach den zu behandelnden Werkzeugen richtet.
Die Beheizung kann je nach den &rtlichen Verhiltnissen elek-
trisch, mit Gas- oder Ofenfeuerung erfolgen. Zur Kontrolle der
Temperaturen wird ferner ein Thermometer benétigt.

Das Ansetzen des Phosphatierungsbades ist denkbar einfach.
Der Behilter wird mit einer bestimmten Menge destilliertem
oder sauberem Regenwasser gefiillt. Diesem wird die nach An-
weisung der Lieferfirma vorgeschriebene Menge Phosphatie-
rungslésung je Liter Badinhalt zugesetzt, das Ganze gut ver-

- mengt und das Bad ist fertig. Als Chemikalien dafiir haben sich
bisher bewdhrt: Phosphorsal 20A (Chemische .Fabrik Griinau)
und Phosfix (Chemische Fabrik Reinhold Schiiler, Liebertwolk-
witz/Sa.). Beide Praparate werden in gebrauchsfertigem Zu-
stand zum Ansetzen der Badlosung geliefert.

Je nach Inanspruchnahme verbraucht sich das Bad. Es ist
daher zweckmaifig, vor jeder Benutzung eine Badpriifung vor-
zunehmen. Auch dazu sind keine chemischen Kenntnisse er-
forderlich. Bei ,,Phosfix‘’ z. B. entnimmt man mit Hilfe einer
sauberen Stechpipette 5 ccm Badfliissigkeit und vermengt sie
in einem Becherglas mit der gleichen Menge Kontroll-Lésung.
Das Gemenge mufl nach gutem Umrithren milchig-weile bis
graue Farbung annehmen, dann ist das Bad in Ordnung. Farbt
es sich dagegen rotlich, so werden je Liter Badinhalt etwa 20 g
Phosfix zugesetzt und das Bad damit wieder gebrauchsfihig

- gemacht. Wenn das Bad nicht verunreinigt wird, kann es also

immer wieder verwendet werden. Der sich bildende Bodensatz
ist von Zeit zu Zeit zu entfernen.

Welche Vorteile sind von der Verwendung phosphatierter Werk-
zeuge in der Landwirtschalt zu erwarten?

In der MTS Niinchritz, Kreis Riesa, wurden bereits Versuche

- durchgefiihrt, die durchweg erfolgreich verlaufen sind. Von
einem Dreischarpflug wurden zwei Schare phosphatiert, das
dritte blieb unbehandelt. Vor der Benutzung wurden die Um-
risse aller drei Schare auf Papier festgehalten. Nachdem diese
Schare, wieder an demselben Pflug montiert, gearbeitet hatten,
wuiden sie verglichen. Obwohl sie doch unter voéllig gleichen
Verhiltnissen beansprucht worden waren, zeigten die beiden
phosphatierten Schare eine saubere, ziemlich glatte Oberfliche
und Schneide, wihrend das unbehandelte Schar rauh und schar-
tig geworden war. Auch der Vergleich mit den Umrif3zeich-
nungen bewies deutlich, daB sich die phosphatierten Schare
weniger abgenutzt hatten. Wenn auch dieses Ergebnis noch
keine zahlenmiaBige Gegeniiberstellung ermoglichte, so besta-
tigte es doch die Uberlegenheit der phosphatierten Werkzeuge
und ermutigte zu weiteren Versuchen. Als nachstes wurden
Mahmesser von Mahbindern phosphatiert. Auch hier blieb der
Erfolg nicht aus. Die veredelten Messer konnten die doppelte
.Zeit im Einsatz bleiben als bisher. Es bedarf wohl keiner Er-
wahnung, was das in der Praxis bedeutet. Auch die Wieder-
bolung dieses Versuchs brachte das gleiche FErgebnis. Zur
besseren Veranschaulichung wurde ein Messerbalken abwech-
selnd mit einem phosphatierten und einem handelsiiblichen
Messer bestiickt. Das Resultat bestitigte die bisherigen Er-
fahrungen: Wihrend die phosphatierten Messer noch einwand-
frei und schneidfahig waren, zeigten die unbehandelten Messer
schon die typischen Merkmale der stumpfen Schneide und

zwangen dazu, die Arbeit zu unterbrechen.

Diese beiden Beispiele mégen geniigen, um die Perspektiven
anzudeuten, die sich durch die Anwendung des Phosphatierens
fiir die Landwirtschaft er6ffnen.

Wenn noch an die Moglichkeit erinnert wird, dieses Verfahren
zur VerschleiBminderung von Maschinenteilen, wie Zahnrider,
Kettenrider, Antriebsketten usw., sowie zum Korrosionsschutz
auszunutzen, so bietet sich ein weites Betatigungsfeld fir
Neuerer und Rationalisatoren in landwirtschaftlichen Betrieben
und Reparaturwerkstitten.

SchluBbetrachtung

Das Ziel der Erprobung phosphatierter Gerite und Werk-
zeuge in der Landwirtschaft mul} sein, praktische Erfahrungen
zu sammeln und die Herstellerbetriebe zu veranlassen, die in
Frage kommenden Werkzeuge und Maschinenteile bereits phos-
phatiert in den Handel zu bringen. Das Phosphatieren fertiger
Rollenketten ist auBerordentlich problematisch und daher nicht
zu empfehlen, wihrend es vor der Montage der einzelnen Be-
stahdteile leicht und billig durchgefiihit werden kénnte. Aber
auch wenn man von solchen Beispielen absieht, ist es erwiinscht,
daf} die in Frage kommenden Gerite bereits phosphatiert dem
Verbraucher zur Verfiigung gestellt werden Denn beim Her-
steller geniigt eine Anlage, um alle Verbraucher in den Genu83
der Vorteile gelangen zu lassen, aber nicht jeder Verbraucher
kann sich die betreffenden Gegenstinde selbst phosphatieren.

In diesem Sinne sollte auch maBvoll bei der Einrichtung von
Phosphatierungsanlagen vorgegangen werden. Es erscheint
nicht zweckmigig, daB z. B. jede MTS eine eigene Anlage auf-
stellt. Es sollten vielmehr unter Beriicksichtigung der jeweiligen
ortlichen Verhiltnisse bestimmte MTS zentral fiir die nichst-
gelegenen Betriebe das Phosphatieren durchfithren. Ferner
kann auch auf freie Kapazitat in Industriebetrieben zuriick-
gegriffen werden, deren Phosphatierungsanlagen nicht immer
fiir den eigenen Bedarf ausgelastet sind. B

Es wire schlieBlich zu wiinschen, daf3 recht viele Erfahrungs-
berichte zu diesem Thema verdffentlicht werden, damit die -
niitzlichen Anregungen, die sich bei der vielseitigen Erprobung

‘ergeben, allen Interessenten zugdngig und die Vorteile des

neuen Verfahrens moglichst bald allgémein nutzbar werden.

Wenn diese Grundsitze, die sich bei der Einfiihrung des Phos-
phatierens der Werkzeuge in der Industrie als zweckmiBig er-
wiesen haben, auch bei der Ubértragung des Verfahrens auf die
Landwirtschaft beriicksichtigt werden, so wird es gelingen, mit
geringstem Aufwand einen bedeutenden volkswirtschaftlichen
Nutzen zu/erzielen. A 2221

ssZyklon-Filteranlage des IfL als Alleinfilter¢

Entgegnung von Obering. K. Richter, Institut fiir Verbrenhungs-
motoren und Kraftfahrwesen an der TH Dresden

Zu den unter diesem Titel von Dipl.-Ing. Lugner und Ing. Zaun-
miiller in Heft 9 (1955) dieser Zeitschrift verdffentlichten Versuchs-
ergebnissen mochte ich folgendes feststellen:

Grundsétzlich bedeutet es eine Irrefithrung, wenn ein nicht ein-
wandfrei funktionierendes Olbadfilter den Versuchen zugrunde ge-
legt wird. Es sind daher auch die von Lugner und Zaunmilller gezoge-
nen SchluBfolgerungen unzutreffend. Ein richtiges Bild kann sich erst
ergeben, wenn dem allein arbeitenden Zyklon auf der anderen Seite
ein Zyklon mit einwandfrei arbeitendem Olbadfilter gegeniibergestelit
wird. Bei einem einwandfrei arbeitenden Olbadfilter darf iiberhaupt
kein Ol mitgerissen werden. Werden die Versuche in der Art eingesetzt
und durchgefiihrt, so kann sich infolge des fehlenden Olbadfilters
nur ein héherer VerschleiB bei dem allein benutzten Zyklon ergeben.
Wenn auch gelegentlich unter guten Arbeitsbedingungen die Luft-
filterung nur mit Zyklon ausreichend und der VerschleiB ertriglich
sein kann, so sollte man im Interesse der allgemeinen Erhthung der
Lebensdauer der Motoren doch simtliche Schlepper mit Filterkom-
binationen ausriisten, weil nur damit auch unter den ungiinstigsten
Betriebsverhiltnissen die ldngste Lebensdauer garantiert werden kann.
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