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geringe Verschmutzung des tjls un<!. ,der Filter auf. Mit zu­
nehmender Belastung der Motoren (DI{-Verbrauch ;;;: 35lfh) 
steigen' der Schmutzgehalt im 01 und die aussepanerte 

. ~chlammenge in der Freistrahlzentrifuge sehr stark an. , 
Außerdem :, hängt' die Höhe des Schmutzanfalls im Motor 
wesentlich , vom , Zusiand (Schmier6lverbrauch, Abnutzungs­
grad, Abgasturhoiader usW.) , der einzelnen Motoren selbst ab. 
Die Detergent-Dispersant"Zusätze im Rotamol MD 302 sorgen 
dafür, daß die durch die Verbrennung im Motor anfallenden 
Schmutzmengen weitestgehend vom MotorenÖI. aufgenom­
men werden. Hinsichtlich der Alkalität und des Dispergier­
vermögens weist RotaIp,ol MD 302 bei , allen Versuchsmoto­
ren, auch bei ho her Motorenbelastung und Ollaufzeiten über 
120 h~ ausreichende Werte für einen sicheren Motorenbetrieb 
aus. 
Die. Beanspruchung des Motore~&ls ··bei den unaufgeladenen 
K;700-Motoren ist nach deli;blsher vorliegenden Betriebs­
ergebnissen wesentlichgerinlfer als bei den Moioren mit 
Abgasturbolader (ATL) undenooglicht damit eine Vei-länge­
rung ~er Olein,satzdauer. In AU8wertung der im PVB Char­
lottenthal durchgeführten Sehmieriilversuche werden bei der 
Verwendimg des Dieselmotorenöls Rotamol MD 302 im 
Motor JaMZ 238 NB des Traktors K-700 die in Tafel 1 zu­
sammengefaßten Olwbchsel-' und Filterreinigungsintervalle 
emi>fohlen. 

' .. 

Der Filter vor dem A-TL ist generell nach 120 h auszuwech­
seln. Beim Einsatz der K-700-Motoren ohne ATL ist eine 
Erhöhung der , vorgegebenen Olwes:haelintervalle um 50 bi! 
70 h möglich., Eine Abweiehl,lng von den Richtwerten sollte 
nur ,bis ± 10 h zugelassen werden. 

~. Zusammenfassung 

Das in der DDR neuentwickelte Motorenöl Rotamol MD 302 
ist generell für den Einsatz in den K-700-Motoren geeignet. 
Die ausgearblliteten Olwechsel- und Filterreinigungsinter­
valle sind für den praktischen Einsatz als verbindliche 
Richtwerte anzusehen. 

Aufgrund der während der Versuchsdurchführung gewonne­
nen Erkenntnisse ist es möglich, daß die Erhöhung der Nut­
zungsdauer der MQtoren, eine Venninderung der Schadanfäl­
ligkeit, die Erhaltung der Betriebstauglichkeit und Senkung 
der Betriebskosten von seiten der Fahrzeughalter durch eine 
exakte Einhaltung der vorgegebenen Olwechsel- und Fil­
terreinigungsintervalle sowie der Betriebs-, Pflege-' und 
Wartungsvorschriften des Herstellers wesentlich beeinflußt 
werden können. ,~ 

Um einen ökonomisch sinnvollen Schmierstoff- und Ma­
terialeins~tz zu gewährleisten, sollten die Bedarfsträger d,ie 
wichtigsten Angaben zum Motor, wie Betriebsstunden, DK­
und Schmierölverbrauch, durchgeführte Olwechsel- und Fii­
terreinigungen, während der Nutzungsdauer durchgeführte 
Reparaturen und den Grund für erforderliche Instandsetzun­
gen erfassen und an die ~eraniwortlichen Instandsetzungsbe­
triebe übeJ'gllben. 

Li&eralur 
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Ein beachtenswerter Fliktor zur Erschließung weiterer Re­
serven in der Materialökonomie ist die Plastanwendung. Wie 
in den LIW bisher bewiesen, lassen sich mit Hilfe der Plast­
'technik erhebliche Mat:erialeinsparungen bei der Instandset­
'zung land technischer 'Maschinen und Geräte erzrelen. Eine 
ständige Erweiterung des SortimenlS wird vorgenommen. 
Auch in den KfL unserer Republik sollte die Piastanwendung 
zielstrebig und konsequenter eingeführt werden. Eine gün­
stige Möglichkeit hierfür ist der Erfahrungsaus~usch mit 
den LIW, die über gut ausgerüste(e Klebwerkstätten verfü­
gen. Das fachlich ausgebildete Personal ist 'dort ebenfalls 
vorhanden. 

1. Plutwerkstoffe 

Aus der umfangreichen Paleue der für die land technische 
'Instandsetzung geeigneten Plastwerkstoffe und 'Verfahren 
solle,n einige wichtige im folgenden kurz beschrieben werden. 
Bei der ' Anwendung von Plastwerkstoffen muß jedoch unbe­
dingt beachtet werden, daß die EinsalzfP-enzen durch die 
auftretmtden Beanspruchungen gesteckt werden. Es gilt also, 

I Au. .Informationen der Landtechoi.d.en Inltaodaelzung" der \'VB 
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die vorhandenen Plast~erkstoffe sinnvoll in die Reihe der 
bisher bekanntlln Verbindungs- und Beschichtungsverfahren 
einzuordnen und die' sich bietenden Anwendungsmöglichkei­
ten zu nutzen. 

Die Plastwerkstoffe ,kann man in zwei groBe Gruppen eintei­
len: in Thermo- und Duroplaste. Thermoplaste lassen sich 
aufgrund der Struktur ihrer Makromoleküle wiederholt auf­
schmehen. Die Duroplaste dagegen können nicht mehr auf­
geschml'lzen werden, weil die Makromoleküle miteinander 
fest vernetzt sind. Einige der in der DDR erzeu~n und für 
unsere Belange bedeutenden Plastwerkstoffe sind: 

Thermoplaste 

Polyvinylchlorid 
Polyäthylen 
Polystryrol 
Polyamid 
Zelluloseazetat 

2. Plaslverarbeilung 

(PVC) 
(PE) 
(PS) 
(PA) 
(CA) 

Duroplaste 

Ungesättigte Polyester 
Aminoplaste 
Phenoplaste 
Epoxidharze 

(UP) 
(MF) 
(PF) 
(EP) 

Die Verarbeitung dieser Plast .... erkstoffe für die landtechni­
sche Instandsetz1mg erfolgt derzeitig in folgenden Verfahren: 
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Kleb-, Gieß- und Laminiertechnik (KGL-Technik) 

- Flastflammspritzen 

- Wirbelsintern. ' 

Durch den Einsatz dieser Verfahren wird ' es möglich, ein 
großes Sortiment von Einzelteilen der Wiederverwendung 
zuzuführen. AUen Verfahren geht eine exakte Reinigung und 
Entfettung der Einzelteile voraus. Dafür werden Waschanla­
gen mit anorganischen oder organischen Waschmitteln einge­
setzt. Für alle Plastwerkstoffe gilt gleichermaßen, daß' die 
Verarbeitungsri.::htlinien der Hersteller unbedingt eingehal­
ten werden müssen. Nur die richtige Auswahl eines Plast­
werkstoffs für ein spezielles Anwendungsgebiet sichert den 
Erfo~. 

2.1. Kleb-, Gieß- und Laminiertechnik 

Einen großen Umfang bei der Instandsetzung von Einzeltei­
len nimmt die, KGL-Technik ein. Die wichtigsten hiermit 
durchführbaren Arbeiten sind 

Verbinden von Teilen 

Beseitigen von Rissen, Durchbrüchen und Durchschlägen 
in ' Motor- und Getriebegehäusen, Otwannen u. dgl. 

Beseitigen von Undichtheiten an Dichtfllichen 

- Ausgießen von Bohrungen und Führungen 

Einkleben von Kugel~m, Buchsen, Sch;auben usw. 

Aufkleben von Bremsbelag, Beschriftungsschildern 
u. dgl. 

- Beseitigen von Gußfehlern 

- Beseitigen von Mikro- und Makrolunkern 

- Ankleben bzw. Angießen von abgebrochenen Teilen -

- Instandsetzen von durchgerosteten Blephen 

- Herstellen von Lagerbuchsen, Gewindebuchsen und gan- ' 
zen Teilen 

- Eingießen von elektrischen Baugruppen 

- He'rstellen von Schichtstoffen 

- Aufbringen von Korrosionsschutzschichten. 

Für die vorgenannten Arbeiten setzen die LIW überwiegend 
folgende Werkstoffe ein: _____ ' 

,- Epoxidharze unterschiedlicher Modifikation, z. B. Epilox-
TypeIl. des VEB Leunawerke "Walter Ulbricht" und- EP-
Harztypen des VEB ASOL-Chemie Berlin ' 

- Polyesterharze des VEB Kombinat Chemische Werke 
Buna . und den Zweikomponentenklebstoff Mökodur 
L 5001 des VEB Schuhchemie Mölkau. 

Durch Zugabe von Verstärkungsmaterial und Füllstoffen 
lassen sich die Eigenschaften der Harze im al~emeinen posi- ' 
tiv beeinflussen. Als Verstärkungsmaurial kommen ' dabei 
hauptsächlich Glasfasern zur Anwendung, die in Form von 
Matten, Rovings oder Gewebe geliefert werden. Der,. Einsatz 
von Füllstoffen gewä.hrleistet neben einer Verbesserung der 
mechanischen Werte eine Senkung des Harzes und damit 
eine Kostensenkung. Zur Anwendung als Füllstoffe kommen 
z. B. Quarzmehl, Quarzsand, Kreidemehl, Talkum, Graphit­
und Metallpulver. 

Mit Hilfe der KGL-Te/:hnik werden im VVB~Bereich etwa 
400 bis 500 verschiedene Einzelteile instand gesetzt. Nachtei­
lig ist an diesem handwerklichen Verfahren, daß eine Mecha­
nisierung kaum vorgenommen werden kann, w~il die Ver­
schiedenartigkeit der Instandsetzungsarbeiten das verhin­
dert. 

2.2. Plastflammspritzen 

Nach diesem Verfahren werden Plastwerkstoffe in Form von 
Pastell oder Pulvern verarbeitet. Für das Instandsetz~ngswe­
sen sind die Epoxidharzpulver von besonderer' Bedeutung 
und hier das Epilox EFP 60 vom VEB Leunawerke "Walter 
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Ulbricht". Ein Vorwllnnen der zu beschich~den Werk­
stücke zur Verbesserung des A ufschmeIzvorglings isr e:rfor­
derlich. Dafür ist ein Luftumwälzofen mit Tenwerature~ von 
mindelltens 300 °C einzusetzen, weil auch die Aushärtung in 
diesem Ofen vorgenommen werden muß. Die Größe dieses 
Ofens richtet sich nach den eingesetzten Werkstücken. Für 
das Flammspritzen wird die Anlage WS III ~ingesetzt. Sie 
besteht aus einer SpeziaIspritzpistole. einem Ventil und 
'einem' Vorratsbehii.lte~ mit Dosiereinrichtung. Die Förderung 
des Plastwerkstoffs erfolgt mit öl- und wasserfreier Druck­
luft. Durch Injektorwirkung wird das Puhrer über ein l)ü­
senrohr aus dem Vorratsbehälter in die Spritzpistole geför­
dert. Das austretende Pulver-Luft-Gemisch wird durch ~in 
gezündetes Azetylen-Luftgemisch angeschmolzen und auf die 
vorgewärmte Oberfläche des Werkstücks gespritzt. Es kön­
nen Schichtdicken bis zu 6 mm erreicht werden. ' In ."d,er 
Hauptsache werden rotatronssymmetrische Einzelteile in 
großer StüCkzahl bearbeitet. Dabei sind ,die ökonomischen 
Ergebnis~e beachtenswert, z. B. beträgt die Steigerung der . 
Arb~itsproduktivität gegenüber COrAuftragsschweißen auf . 
Drehvorrichtung etwa 200 Prozent, die Kosiensenkung etwa 
40 Prozent. Eine derartige Anlage arbeitet seit 1971 im. LIW 
Gardelegen. 

2.3. Wirbellintern 

Das Wirbelsintem erfQlgt in einer Sinteranlage. 'DJuckluft 
wird durch eine poröse Keramikplatte (PoFolith) -in den mit 
Pulver" gefüllten Behälter geleitet. Dadurch wird das Pulver 
zum Schweben gebracht und verhält sich dabei ähnlich Wie 
eine Flüssigkl,:it. ' Das zu beschichtende Werkstück muß im ' 
Luftumwälzofim eine Temperatur erhalten, die übet de1:Jl ' 
Schmelzpunkt dlls verwendeten Plastpulversliegt. Mit dieser 
Temperatur wird das Einzelteil in das aufgewirbelte Plast­
pulver getaucht und erhält nach 5 bis 12 Sekunden eine 
Schichtdicke bis zu 2 mm. Sinterdiagramme ermöglichen die 
Auswahl von Temperaturen und Eintauchzeit. Nach dem 
Beschichten muß auch hier die Aushärtung der aufgesi-nter-, 
ten Plastschicht vorgenommen werden. Für das Pulver EFP 
60 liegen z. B. die günstigsten Werte fü'r die Aushärtung bei 
einer Dauer von 3' h und einer Temperatur von 160 °C. Eine 
Wirbelsinteranlage wird im LIW Gardelegen betrieben. Das 
Sortiment besteht aus rotationssymmetrischen Teilen, die ' in 
einer sehr kurzen , Zeit beschichtet werden und nach dei' 
notwendigen mechanischen Bearbeitung die Qualität neuer 
Ersatzteile erreichen. Eine Mechllxlisierung des Sintervor­
gangs ist, möglich und vom LIW "auch vorgesehen. 

2.4. Gesetzliche ' Bestimmungen 

Vom Plastanwender, müssen bestimmte Bedingungen des· 
Gesundheits-, Arbeits- und Brandschutzes erfüllt sein, bevor 
Plastwerkstoffe verarbeitet werden können. Die ' Grundlage 
hierfür ist die , Anordnung · Nr. 2 "Zulass\mg von Betrieben 
zur Au·sführung festigkeitsbeanspruchter Plast- und Metall-' 
klebkonstruktionen", veröffentlicht im Gesetzblatt ' Teil In, 
Nr.4, vom 17.3.1969. Die erforderlichen Plastfacharbeiter 
werden von der Spezialschule für Landtechnik in Großen­
hain ausgebildet. 

3. Zusammenfassung 

Die hohen Anforderungen an die instand gesetzten Ein­
zelteile, wie z, B. Verschleißfestigkeit und Korrosionsbestän­
digkeit, lassen sich technisch ul'ld ökonomisch in vielen Fäl­
len erst durch den Einsatz von Plastwerkstoffen erreichen. 
Dabei gewährleistet die fachli'ch fundierte ' Auswahl dieser 
Werkstoffe für den konkreten Einsatzzweck die höchsten 
Ergebnisse in der Verbesserung der Materialökonomie sowie 
optimale Einsatzergebnisse. Bei Beachtung dieser Gesichts­
punkte und größerer Aufgeschlossenheit gegenüber PIast­
werkstoffen kann man ' annehmen, daß auch der Plastanteil 
beim Materialeinsatz in der landtechnischen Instandsetzung 
zukünftig schnell weiter zunehl1len wird. A 9982 
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