
In unserem Beispiel erhalten wir 

a) für die 10-kt-Anlage 

]( = 1 398 500 + 48567 + 124 096 + 15 829 + 2814 
g 11 600 

= 137,051Wt 

b) für die 15-kt-Anlage 

1915200 + 77 389 + 223844 + 25477 + t, 529 
Kg= ------~------~1~7~4~070--~----~----

129,11 Mit 

Von der Kostenseite her ist es also unter den gegebeneIl 
Bedingungen zweckmäßiger, eine Speisekartoffelaufberei­
tungs- und -lageranlage mit 15 kt Kapazität zu errichtcn. 
Wird angenommen, daß für die Versorgung der Bevölkerung 
eines bestimmten Territoriums insgesamt 30 kt Kapazität 
erforderlich sind, dann könnten unter den Bedingungen 
unseres Beispiels durch den Bau von zwei 15-k t-Anlagcn im 
Vergleich zu drei iO-kt-Anlagen jährlich etwa 276 TM all 
Kosten eingespart werden . Hinzu käm e, daß insgesamt ein 
erheblich niedrigerer fondsvorschuß zu tätigen wäre. 

Somit bilden derartige Kalkulationen für die Genossen­
schaftsbauern und Landarbeiter der kooperierenden LPG 
und VEG wertvolle Entscheidungshilfen. Auf dieser Grund­
lage kann die demokratische Entscheidung über Umfang 
und Organisation der Produktion in Abstimmung mit den 
Handelsorganen wesentlich erl eichtert und wissensch aftlich 
begründet werden. 

Z usrunmenf assung 

für den Bau von Speisekartoffelaufbereitungs- und -lager­
anlagen sind hohe Investitionen erforderlich. Der rationelle 

Technische Ausrüstung zur Pflege und Wartung! 

Einsatz der Mittel hängt wesentlich von der Wahl der opti­
malen Größe einer derartigen Anlage ab. 

Es wird eine Methode dargestellt, die es ermöglicht, die unter 
gegebenen Bedingungen hin sichtlich der Verfahrenskosten 
optimale Größe einer Speisekartoffelaufbereitungs- und 
-lageranlage zu ermitteln. Damit wird die demokratische 
Entscheidung der Genossenschaftsbauern und La nda rbei ter 
über Umfang und Organisation der Produl,tion erle ichtert. 
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. Teil 2: Anlagen zur Konservierungstechnikj 8atteriepflegej 
Hebezeuge j Schmiergerätetechnik 

Ing. W_ MAUL, KOr-

1. Anlagen zur Konservierungstechnik 

Obwohl in letzter Zeit sehr viel Wert auf den Korrosions­
schutz gelegt Ilnd auch zahlreiche Mittel mehr oder weniger 
kurzlebig auf dem Markt' angeboten wurden, so ist doch für 
die allgemeine Technik der Verarbeitung und Aufbringung 
von Korrosionsschutzmitteln wenig getan worden. Dies hat 
kerne Gültigkeit für Großserienanwendungen, wo Pionier­
und Spitzenleistungen zu verzeichnen sind. 

Vor der Darlegung des technischen Standes und der mögli­
chen Weiterentwicklung für die Konservierungstechnik der 

_ Landwirtschaft sind einige Ausführungen über zweckentspre­
chende Korrosionsschutzmittel notwendig. 

1.1. KorrosionsschulzmiLlc/ 

Neben richtiger Werksloffauswahl un,l Anwendung von I'rIaß­
nahmen, die einen Schutz für die volle Nutzungsdauer gc­
währen, kommt den sogenannten temporären Korrosions­
schutzstoffen eine besondere Bedeutung zu. Temporäre Kor­
rosionsschutzstoffe sind Mittel, die die Aufgabe haben, ge­
fährdete Metallnächen zeitweilig zu konservieren. 

Wichtige Eigenschaften sind: 

Korrosionssch u tz, 
leichtes Auftragen, 
einfaches Entfernen, 
Beständigkeit des Schutzfilms über einen breiten Tempe­
ra tu rbereich. 
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Eine Unterteilung wird vorgenommen, indem man die i\Iittel 
für inneren und die Mittel für äußeren Korrosionsschutz 
trennt und sie wiederum nach der \Virksamkeit unterteilt. __ ' 

a) I<orrosionsschutzmittel mit einer Wirksamkeit bis zu 30 
Tagen 
Sie sind allgem ein bekann t unter dem Sammelbegriff 
Sprühöl, Grafitöl u. ä. Fälschlicherweise stellt man solche 

. Mittel besonders in der Landwirtschaft zum Teil auch 
selbst unter Beim ischung von Lösungsmitteln zu Ge­
brauchtölen her und setzt sie ein. 
für untergeordnete Bauelemente und für Sommerbedin­
gungen (Trockenheit und Staub) stellt die Anwendung 
dieser Mittel eine durchaus wirtschaftliche Verfahrens­
weise dar. für den Korrosionsschutz zum Zwecke der 
AbstelJung über den Winter sind diese Mittel allerd ings 
nicht geeignet. 

b) Korrosionsschutzmittel mit einer Wirksamkeit bis zu 
3 Monaten 
Hierzu gehören die speziellen Korrosionsschutzmiuel aus 
der chemischen Produktion, wie z. B. Exprotect-Schutz­
wachs, Exprogel und das besonders für Blan ktei le gc­
eignete Elaskon-Sortiment (Tafel 1). 
Elaskon wie auch Exprotect-Schutzwachs gehören in kein e 
Gefahrenklasse gern. ABAO 850ft (keine brennbare flü s-

[{CL" VogUand" Oelsnilz-Unlermarxgrün 
s. Q. H.9/19iO, S. 401; H. 11/1970, S. 515; H. J/1971, 5.33; 11. 2/107J, 
S. 80; H . 3/1971, S. 135 
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Tafel1. Korrosionsschutzmitte) "Elaskon"; .alle Mittel dieses Sortiments sind bei Normaltemperatur zu verarbeiten und lassen sich durch Spezialbenzin 
oder Petroleum abwaschen. Die Überprüfung der Korrosion gem. TGL 11 877 (Schichtdicke des Trockenrückstandes 75 g/cm') ergab bei aUell 
Mitteln, d aß nach G Zyklen keine Rosterscheinungen nachweisbar waren, Der Tropfpunkt entsprechend TG L 051 .801 liegt bei allen Elaskon­
Präparaten bei mindest ens 75 oe (bezogen auf den Troc'kenrückst a nd, getrocknet bei 110 oe bis zur Massekonstanz), es ergibt sich ein zäh haf-
tender, griffest werdender, brauner Überzug . 

Gebrauchs- Elaskon Elaskon 
eigenschaften lII/ K 20 IIlIK.O 

Anwendung Schutz blanker Führungsbahnen 
Maschinenteile mit und and~re blanke 
besonders dicker Maschinente ile 
Schicht 

Auftragsort streichen streichen 

Viskosität (cSt) 
TG L 0-53015 bei oe "" 35/80 "" 25/50 
Filmdicke in Jlm abhängig von der 

Auftragdicke 
100 

Ergiebigkei t in m'll abhängig von der 
Auftragedicke 

Konsistenz fettartig mittelClüssig 
Verd unstungszei t 
d. Lösungsmit tels in h :=:::: t. ~Ij 

sigkeil) und sind zur Gefährdungsgruppe 3 (wenig odcr 
nicht gesundheitsschädigend) gem. ASAO 728 zn zählen. 

Bei Elaslwn liegt der Flammpunkt über 21°e mit einem 
Feststoffgehalt von mehr als 30 Prozent (Ex-Schutz für 
Elektroanlagen beachten). Besonders für die Abst ellung 
der land technisch en Arbeitsmittel sind diese Mittel auf­
grund ihrer zeitbedingten Haltbarkeit und der günstigen 
Bedingungen für die Aufbringung besonders geeignet. 

c) Korrosionsschutzmittel mit einer Wirksamkeit über 6 Mo-. 
nate 
Hierzu ist besonders dus Schutzwachs AEIlO 46 zu zäh­
len. Die hohe Abriebfestigkeit ermöglicht trotz mehrmali­
gem zwischenzeitlichen mechanisierten Waschen, den Kor­
rosionsschutz nur alle 6 Monate aufbringen zu müssen . 
Dieses Mittel besitzt das Prüfzeugni5 "Luftfahrttauglich" 
und kommt außer in der zivilen und militärischen Luft­
fahrt auch beim Agrarllug zur Anwendung. 

Für alle Korrosionsschutzmittel ergibt sich noch ein entschei­
dender Vorteil , der nicht im direkten Zusammenhang mit 
der Korrosion steht. Der aufgebrachte Korrosionschutzfilm 
vermindert die Adhäsionskräfte des Schmutzes an den Me­
tallteilen um mehr als 30 Prozent und trägt somit zu einer 
weitaus leichteren und schnelleren anschließenden Reinigung 
bei. 

1.2. Technische AusriislUngen zar V erarbeitung von /(01'1'0-

sionsschutzmitteln und dercl! \I ' citerentlVicklung 

Nachdem seit Beginn des luhres 1971 di~ neuentwickelte 
nebelarme Sprühpistole der PGH "Mechanik" Karl-Marx­
Stadt serien mäßig produziert wird , kommt das Konservie­
rungssystem der Baukastenreihe (n;Jchfolgend beschrieben) 
unmittelbar zur breiten Anwendung. Dazu wird das bisher 
uus der Farbspritztechnik bekannte Hochdruckgefä ß 100 in 
fahrbarer oder stutionärer form .eingesetzt und erfüllt dabei 
die Funktion des Korrosionsschutzmitteldruckbehälters. Bei 
Verwendung mehrerer Korrosionsschutzmittel , was zwed{­
mäßig ist, macht sich ebenfalls ein e Trennung der Behälter­
]{apazität notwendig. Durch die bereits am Druckgefäß an­
gebauten Armaturen kann eine schnelle Montage an eine 
vorhandene Druckluft-Versorgungsanlage erfolgen, gut ge­
eignet demnach für Rationalisierung z. B. in Altbauten. Ein 
Zusammenschalten von mehreren Konservierungsmitteldruck­
gefäßen, insbesondere für größere Anlagen, als vVeiterent­
wicklung der bisher bekannten, wird im Bild 1 dargestellt. 

In den Druckbehältern a mit einem Volumen von 300 I wer­
den sortengetrennt alle f1iis sig('n Konservierungsmittel vor­
übergehend gelagert. Die Beschickung erfolgt durch die an 
der Saugleitung banliegende Druckdifferenz von = 400 Torr 
direkt a us dem Rollreifenfaß (;JIs Großabnehmerverpackung 
lieferbar) . Durdl das Be;Jufschlag-en der Behälter mit LJber-
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Elaskon Elaskon Elaskon 
IIlIK 50 lll/K 60 K 60 Unterboden-

Pflegernittel 

Demontierte oder Gleitflächen, bl anke Schutz von Unterböden, 
außer Betrieb genom- Maschinenteile be- Rahmen, Blechteilen, 
me ne Aggregate z. B. sonders für Hydrau- Alu-Legierungen und 
Laufketten, Blankteile likanL und Arbeits- Chromauflagen 

zylinder 
streichen, tauchen, streichen, tau chen, streichen, tauchen, 
spritzen spritzen spritzen 

,b 15/50 "" 18120 "" 18/20 
.0 20 20 

H 25 25 

dünnflüssig dünnflüssig dünnflüssig 

"". :=::::/j ",,3 

druck c erfolgt eine pneumatische Förderung der Lösungen 
über Rohrleitungen bis zur nebelarmen Sprühpistole d, die 
durch eine weitere Rohrleitung zusä tzlich an die Luftver­
sorgung e angeschlossen ist. Eine Mengeneinstellung an der· 
nebelarmen Sprühpistole gewährlei stet die differenzierte Auf­
bringung von Korrosionsschutzmitteln. Der Anschluß f dient 
zum Antrieb der Druckluftmotore an den Rührwerken. Was- , 
serstandsgläser g ermöglichen eine leich te Kon trolle des 
Füllstandes. 

2. Einrichtungen zur Batteriepf\('ge 

Immer wieder wird die Frage gestellt , ob man bei dem 
Einrichten einer Pflegestation eine Ba tterieladestation mit 
vorsehen soll. Vom Grund her stellt sie einen Teil der opera­
ti ven Instandsetzungsbasis dar. Bedenkt man jedoch den 
tedmischen Zustand der "Batterieladeecken" vielerorts, den 
jährlichen Anfall an defekten Ba tterien von rd . 50 Prozent 
des Bestandes und die durch richtiges Behandeln möglichen 
Einsp arungen, so ist die Lösung dieses Problems als eine 
wichtige Aufgabe bei der Rationalisierung der vorbeugenden 
Instandhaltung zu beachten und demzufolge baulich und 
technisch sowie technologisch zu berücksichtigen. 

Die meist mit mehr oder weniger großen Urnbaumaßnahmen 
verbundene Einrichtung einer Pflegesta tion sollte demzu­
folge unbediügt den Batterieladeraum einschließen . 

Die orga nisatorische und technologische Angliederung des 
Batterieladeraums an die Pflegestation hätte bei Besetzung 
mit einem Pflegeschlosser mit Spezialausbildung "Fahrzeug­
elektrik" und den entsprechenden Fachkenntnissen noch fol­
gende Vorteile : 

Die ohnehin zu prüfende Starterbatterie kann entspre­
chend ihrem Zusta nd weiter behandelt, ausgetauscht oder 
einer speziellen Instandsetzung zugeführt werden . 

Das bedeutet weiterhin, daß mit der richtigen Besetzung 
der Pfleges tation insgesamt ein Austauschsystem geschaf· 
fen werden kann, was nachweislich in einigen Betrieben 
erheblich bessere BatLeriepflege mit sich bringt und den 
Prinzipien der Eigenverantwortlichkeit nicht widerspricht. 

Die Kenntnis des Pflegeschlosser~ über die Ba tterie er· 
möglicht a uch die individuelle Einstellung der Bord 
anlage in bezug auf den Lade5trom und kann so zur 
Verlängerung der Nutzungsdauer beitragen. 

2.1. Einige Hinweise zur Pflege und Wartung von S,art er-
ballerien 

Ständige Pflege und regelmäßige Wartung der Sta rterba tte­
rien sind für die Erhaltung der Nutzungsdauer sowie Ge­
währleistung der vollen Leistung und der Zuverlässigkeit 
unbedingt notwendig. Der Bleiakkumulator gehört zu emem 
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in sich genau abgestimmten Energiekreis, zu dem noch die 
Lichtmaschine und dic Verhraucher gehörcn, weswegcn auch 
der Zustand dieser Einrichtungen den Zustand und die 
Nutzungsdauer deI' Bfltlerie bccinOulll. 

Als hiiullgster Fehler ist dabei eine veränderte Kapazitä t 
(meist größere) anzutreffen, ohne daß die übrigcn damit 
zusammcnhängenden Einrichtungcn darauf abgest'illlmt \\'cr­
den. 

Der Einbau einer größeren Batterie muß einen höheren 
Ladestrom zur Folge haben, der mei st von der gleichen 
Lichtmaschine nicht aufgebracht werden kann. Ein Auslötcn 
durch zu hohe Querschnittsbelastullg dcr alten Lichtlll:lsc:hinc 
ist die Folge. 

Werden aus anderen technischen Gründen Änderungen not­
wendig, so können die dazu crford~r1ich cn "laße d er TGL 
10241 entnommen werden. 

2.1.1. Die Inbetriebsetzung VOll Stnrterballcriell 

Die von den Herstellern geliefertclI Starterbatterien sind 
ZUI' Erhflltung der Ladung und gcgen ""VitterungseinOüsse 
luftdicht verschlossen. Vor Inbctriebsetzllllg ist dah er die 
Preßhaut der Entgasungsöffnungen des Verschlußstopfens zu 
durchstoßen bzw. die Schutzeinlage zu entfernen . Das Fül­
len der Starterbatterie erfolgt ausschließlich mit Akkumula­
toren-Schwefelsäure (Dichte 1,28 ± 0,01 g/cm3 bei 20 oe bis 
27 Oe). Die Füllung erfolgt bis 51111H über Scheideroberkante 
bzw. his zur Säurestandmarke. Nach diesel' Füllung der Bat­
terie ist eine Ruhepause von 4 bis 5 h erforderlich, damit 
sich die Platten und Scheider mit Süure durchtränken kön­
nen bzw. bis die Säuretemperatur wieder unter +30 oe 
gcsullken ist. Der danadl abgesunkene Säurespicgel wird 
durch NachfülleIl weiterer Akkumulaorensällre wieder fluf 
den Normnlstand gebracht. 

Nach Erfüllung dieser Vorbedingungen kann der Ladevorgang 
mit den StromsLiirken der Inbet~iebsetzung (Tafel 2) begiu- . 
nen. Eventuell auftretende Schaull1bildung zu Beginn der 
prsten Ladung ist nicht besorgniser rf'gend , da sic sich im 
Verlauf der weiteren Ladung verliert. Die Säuretemperatur 
wiihrelld des Ladens soll 50 oe nicht überschreiten. Das 
Laden ist becndet, wenll 

a) säm tliche Zellen lebha ft gascll, 

b) die Säuredichte von 1,28 g/cl1I1 errcicht und 

cl die Ladespannung auf etwa 2,6 V je Zelle angestiegen 
ist 

und diese Werte während der folgend en 3 Ladestunden nicht 
mehr steigen. 

Nach nochmaligem Auffüllen, allerdings mit destilliertem 
Wasser, wird 1 h mit Inbetriebsetzungsstromstärke zur bes­
seren Homogenitiit nachgebden. 

18" 

Bitd 1. Schema der Konservierungslechnik für 
Pflegest.1tionen (Erläuterung im Text) 

Tafel 2. Ladestromstärken von Starlf"rhatterien 

Slromstärke in A 
Bai teriekurz- Nenn- Nenn- Inbetri eb- normale 
bezeichnung spannung knpaziliil sctzungs- Ladung 

Y K 20 Ah ladung 

GV 4,5 Ah 6 4, 5 0,25 0,4 5 
6V 8,0 Ah 6 8,0 O,l. 0,8 
6V 12,0 Ah 6 12,0 0,6 1,2 
6 Y; 16,0 AI, 6 16,0 0,8 1,6 
GY 56,0 Ah 6 56,0 2,8 5,6 
G V 70,0 Ah 6 70,0 3,5 7,0 
6 V 84,0 Ab 6 8 /,,0 4,2 8,5 
GY 98,0 Ah Ü 98,0 4,9 9,8 
6Y 112,OAh G 112,0 5,G 11,2 
GY 150,0 Ah (j 150,0 7,5 15,0 
GV 180,0 Ah (j 180,0 9,0 18,0 

12 Y 42,0 Ah 12 42,0 2,1 /,,2 
12 V 56,0 Ah 12 56,0 2,8 5,6 
12 Y 70,0 Ah 12 70,0 3,S 7,0 
12 V 81,,0 Ah 12 84,0 1,,2 8,4 
12 V 105,0 Ah 12 105,0 5,3 10,5 
12 Y 135,0 A h 12 IY;,O 6,8 13,5 
12 V 150,0 Ah 12 150,0 7,5 15,0 
12 V 180,0 Ah 12 180,0 9,0 18,0 

2.1.2. Das Laden der Starterballerien 

Das normale Laden erfolgt mit den in Tafel 2 angegebenen 
Stromstärken prinzipiell unter den gleichen Bedingungen 
wie bei der Instandsetzungsladung. Bis zum Eintritt der 
Gasentwicklung (2,4 V je Zelle) kann die Ladestromstärke 
das 2- bis 3fache des angegebenen Tafelwertes betragen. Eille 
ständige Kontrolle ist dann allerdings unumgänglich, beson­
ders weil der Zeitpunkt nicht festliegt und sich die Zellen 
unterschiedlich schncll nachladen ; Zurückgebliebene sind 
dann einzeln zu laden. Nach beendelcm Laden is t der Säure­
spiegel wieder :mf Normalhöhe zu bringen (bis 5 mm über 
Scheideroberkante), was durch Nadlfüllen von destilliertem 
Wasser geschieht und alle 2 bis 4 Wochen durchgerührt wer­
den muß. 

'Vird das Laden der Starterbatterie längere Zeit nicht durdl­
geführt, so sulfatieren die Platten über ein natürliches Maß 
hinaus. Die Sulfatbildung bewirkt eine Verhärtung des Pbt­
tenmaterials, die sich äußerst schädigend auswirkt und wie 
folgt erkennb ar ist: 

n) fln einer crheblichen Kapazitiitsminderung, 

b) an einer erhöhten Zellenspallnung und Gasung zu Beginn 
des Ladens, 

c) an ciner starken Erwärmung der Zellen während des La­
dens und 

d) an der Süuredichte, die nicht d~n Wert 1,28 g/cm3 er­
reicht. 
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ßilJ 2. Einspintlelgrubcnh ebel' G W 7, 
Ausrührun g A, B, C Ausführung A 

Sofern die Sulfatie l'Ung noch nicht weit fortgeschrilten ist, 
kann sie durch längeres Laden mit ein er Siromstä rk e, die 
1/ 10 des angegebenen Ta felwertes für die no rmale Ladung 
beträgl, beseitigt werd en (Ladezeit = 120 h) . 

Führt diese Behandlung nicht zum Erfolg', was meistens Iw i 
zu spätem Erkennen der verstä rkten Sulfatiel'ung der Fa ll 
ist , so is t ein e Wasserladllng bei gl eichzeitigem ll lllfiill,," 
ratsam, dic jii hrlich cinmal durchzuführen is t und prinzipi ell 
der Nutzungsdaucl' der Ba tterie dient: 

Sä ure au s der Ba tteri c gießen lind des tilliertes Wasscr IJ is 
zm No rmalhöhe einfiillen , Laden d ~ r BUlteri c mit h ikhsten s 
10 Prozent der un gegeben en Stroms tiirke so lange fortset zelI , 
bis die Zellen lebh aft gascn und die Dichte der Flii ss igkei t 
währcnd 3 Lades tll11d en nich I mchf nns leig t. Diese ß eh'lJHI­
Inng k'iIln be i fortgcschrillener Sulf"ti erung mchrmnl :i dUITh­
gefiihrt werden. 

;'\'ach Absdduß der Wasscrladung wird dic S tal'l~rb"lI e rie 

entleert und s(l fo n mit rein er Schwe felsäure der Dicht e 
1,28 g/cm3 gefüllt und anschl ießend 2 bis 3 S tund en wied er­
Ulll mit der angegebenen Strom sti.i rke geladen. 

2.2. Technische All srii.slllllgen fiir BlIlterieladeslat iu/l ell 

All S der An zahl der in Betrieb befindlichen Ball eri"11 und des 
Ladeanfulls (Winter) läßt ,ich durch Summieren der Ströme 
gleich die notwendige Ladeleistung a us Strom X Ba Llerie­
spanuung ermitteln . Von dieser Größe hängt im wesentlich en 
die Wahl des Lad egeriites nb. 

Bekannt wurden aus deI' Unga l'ischcu VB (' inige weiter­
entwickelte Ladegerä te, gleichzeitig kombiniert al s Star tCl'­
und Ballerielad ekarre mil programmiertem Ladeablauf, 
Schnelladung mit 2,4 V Zellenspannllng und and eres mehl'. 
Dazu gehören die Typen "Ba ll a ton", "Herkules", "Botond" 
IIl1d "Unigar". 

Auch in der DDR wird a n Weiterentwicklungen genrbeit e t, 
da Versuche der lugen ieurhochschul c Zw icka u , Sektion 1< fz.­
Technik , mit .Lades trömen bi s = 100 A bei elektroni s('her 
Uberw achung des Ladevo rgangs (Gas ung, Tempera tur u. a .) 
erfolgreich verliefen. j'vIit dem Ei nsa tz der Halble itertechnik 
in diesen Geräten wird ebcnfa ll s in der nächs ten Zeit zu 
rechnen sein , 50 z. B. die Leistungss teuerullg durch Vier­
schi t h tdiod en (V nri storen). 

Nach Einsa tz solch ('r Ge riitc könnte der Pflegevorgang in 
der Pfl egestation auf eine Inteusiv-Ba tterieladung erweitert 
werd en. Auch der Einsatz von Priif- und Anla ßwagen, der 
<' benfalls zur Unterstützung der Bordb<l tterien dient und 
gleichzeitig ein UberprlIfen rler Verhl'<lu cher der Bordanlagen 
e rmöglicht, " erbessel't den Zus tand der Batterien wesentlich 
lind führt zu einem geringeren Au sfa ll. 

3. H ebezeuge in Aulagen dei' \'orbeugenden I ns tandhaltung 

1m C"gensa tz zu H ebezeugen der Tns tand se tzung werd en bei 
.\nlagen der vorbeug<,nd en In standhaltung' diese Arbeitsmittel 
11 1I I' ZUI' EnLl as luJlg (z. B. Kontrolle des VOl'd erach s- oder 
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Ausführung B AusführungC 

Radlag'erspiels und deren ~ach s lellun g) der PrüfstelleIl ver­
wend e t.. 

Bekannt s ind Gerä te wi e mech a llisch e oder h ydl'auli sche 
\\'agellhcber, desgleich en Ran gie rheber oder pneuma ti sche 
Ilebebühnen. Letztere eignen s ich nufgrund dc r Sperrigkeit 
"on Landm aschin en lind Tr~ ktoren " 0 1' nll em \V ~g"~ n der 
Unfnllgefah r nur schlecht. Nachfolgend sollen z\\'e i noch 
rela tiv IInbekanntc IIebezc llg"c mit besond ers gut er Eignung 
el'läute rt werdcn . 

3.1. Der fahrbar e /': illspill d e1 ,Crllbellh{'bi'l' GIV 7 

,\I'beitsgrubeu werden , 'o n vielen l'rnklikern nbgelehnt, da 
die Arbe it in ihnen 7. 11 um stä ndlich is t und die R einha ltung 
zum P robl em wird. Obw ohl z. T. Bequcmlichkeit die Ur­
sache hicrfiil' ist , kann dieses allgemein e Urteil jedoch n icht 
ohne weilcres " 0 11 der Ha nd gewiesen werd en. 

Int er essant werdelI di ese ;\ rbe it sgrllben, wenn m an sie me­
('hani sif'rt , so mit cin schwcllkharell Altöleinliiufeil , Luft- und 
.I.'c ttan schIIlß, zwcckmiißiger Entlüftullg lind Beleu chtung, 
llIecha nischer la lou siea bdichtllng lind hesonders mit der AU5-
rii s t\Ing ein e~ Grubellhebers GW 7 (B ild 2). 

Diese l' fa hrbarc mech anische Einspindelgrubenheher GW 7 
wlIrd e spczi ell für das Heben schwerer Fahrzeuge über der 
.\Iolltngegrube entwickelt. In einem W agen angeordn et, kann 
er ent sprechend de r Gruhenbreit e (Vorzugsma l3 1000 mm) 
qll <' r und auf" R ollen entlang der gesa mten Gr ube bewegt 
werd en. Ein e Arretierung sichert den \Vagen vor unbeab­
sichtig tc m W egrolleIl. Der Antrieh der Dru ckspindel erfolgt 
du rch ein en Dreh s tromm otor über ein sta ubdichtes Stirnrad­
ge triebe. Be ide Einstellungen d er Druck spindel sind durch 
E ndscha lter elektrisch v el'l·iegelt. Ein e Uberlastsicherung 
ist durch ein thermisches Uberstromrela is gewährleistet. 
Di e Druck spindel ist selbs themm end , so d aß die Las t sicher 
in jeder Stellung gehalten wird. Im wesentlichen wird zwi­
schen drei Au sführungen unterschied en, in Abhängigkeit von 
der Konstruktion der Grube, der Bodenfreiheit der fahr­
zeuge lind entsprechend em Hub. 

Weitere technische Daten ; 

Tragkraft 
Hubhöhe (maximal) 
Hubgeschwind igkeit 
Bouhöhe, eingefahren 
Grubenbreite 
Motorleislung 
Betriebsspannung 
Länge der Zuteitung 
Nettomasse 

7000 kp 
8()() mm 
150 mm/ min 

1570 mm 
8()() bis 1 400 mm 
1,1 kW 

3 - 220/380 V ; 50 Hz 
3,5 m 

(abhängig von Wagenbreile) "'" 280 kg 
Mindestgrubent>iefe der Ausführung 
A 1 285 mm, B 1 425 mm, C 1 145 mm 

3.2. Die Universal-Hebebühne Hß 1200 (Bild 3) 

Di escs H ebezeug ist schon von dcl' Art h el' intcressa nl , dellll 
es steht in der f unktion nicht im Zu sa mmenhang mit Ba ll­
leistungen. H an dlichke it lind rela tiv ge ringe Eigenllwsse er­
laubell zlIsiit zlich noch deli Ein satz a" verscll iedenen 0 1'ten . 
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Bild 3. Uni\"ersalhebcbül,n e HB 1200 

Die zu reinigcnden, zu pflegenden odcr instand zu setzenden 
Fahrzeuge können über leichte Anfahrlkeile mit eigenem 
Antrieb in die l'vlittelstellnng des Hubrahmens fnhren oder 
durch ein zweites fahrzeug dorthin geschoben werden. 

VOll einem elektrornotorisch angetriebenen Hydraulikaggre­
gat wird der Druck-Glstrom nur zwei Teleslwpzylinder ge­
leite t, die wiederum mit ihrer größten Kolbenlläche beginnen, 
den Hubrahmen IInzuheben. Die nach einer Kreisfunktion 
ständig abnehmende Hubkra ft stuft sieh dureh das WirkeIl 
der innere Kolben ab. Eine mechanische Arretierung ver­
hindert ein ungewollies Ahsinken, was naeh dem EntsichCrJl 
und freier Rli ckflllßlpilllng durdl die Eigenrnasse erfolgt. 

Technische Daten : 

Lönge (ohne Anfahrtkeile) 
Lö·nge des Hubrahmens 
Breite der Bühne 
Brerite der Fahrbahntrö·ger 
lichte Weite zwischen den 
Fah'bahnträgern 
niedrigste Bühnenstel!ung 
höchste Bühnenstellung 
Tragkraft 
An sch I ußwe rt 
Eigenmasse 

8850 mm 
7200 mm 
2600 mm 

750 mm 

1100 mm 
500mm 

1600 mm 
12000 kp 

7,5 kW 220/380 V; 50 Hz 

"" 4 000 kg 

Besonders unter dem Gesichtspunkt des Arbei tsschutzes ist 
diese Variante zu empfehlen. Sie is t auch notwendig (bz\\'. 
eine pneumatische H ebebühne) in Waschanlagen mit Hand­
betrieb. Der Anschaffungswert von = 17 000 M verpflichtet 
allerdings zur bestmöglichen An slastung. Zu bedenken ist 
weiterhin, daß die lichte Gehäudehöhe ausreichend hoch zu 
wählen ist, weswegen z. Z. für reine Pflege- und Prüfnrbeiten 
inn erhalb von Gebäuden die Variante mit Grubellhebel'l1 
be\'orzugt angewendet wird. 

1,. Stand der Schmiergerätetechnik 

Bedingt durch den an sich hohen manuellen Kraftaufwand 
beim Abschmiervorgang und der noch nicht erreichten ab­
soluten \Vartungsfreiheit der Lager in Landmaschinen und 
Traktoren ist die Schmiergerä tetechnik rel ativ weit entwik­
kelt. Die Entwicklung geht dabei immer mehr ;mm pneuma­
tischen Antrieb. Für eine Reihe von Geräten (vorwiegend 
tran sportablen) ist auch wpiterhin ein elektromotorischer An­
trieb - allerdings am Einphasen-Wechselstrom-Netz -
zweckmäßig. 

Anschließend wenlen die zllkunftsträchtigsten näher erläu­
tert. 

4.1. Pneumatische Abschmierpresse PAP 500 

Der durch einen Druckknopf betätigte Preßkolben fördert das 
Schmierfett pneumatisch ohne manuellen Aufwand bis an die 
Schmiers tellen. Die geringe Masse des Gerätes und der An­
schluß an eine Preßluftanlage ergeben die besondere Eig­
nung im mobilen Pflegeeinsatz bzw. als Zubehör z. B. am 
Traktor. 
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Technische Daten : 

Fördermenge 
Abschmierdruck 
Anschl·ußdruck 

0,7 em'/ Hub 
ma •. 300 kp/e m' 
2 bis 6 kp/em' 

Masse 
Füllmenge 

4.2. Pneumlltische Abschmierpresse PAP-I{ 

1,8 kg' 
500 cm:l 

Die PAP-I{ ist ein kombiniertes Sprüh- und Abschmiergerät, 
dtls illl sch miertechnischen Teil dem Gerät PAP gleicht. 

Durch wenige Handgriffe kann die Abschmiel'presse {[ir 
Sprühzwccke umgebaut werden und gestattet das Verarbeiten 
<lllcr handelsüblichen SprühmitteJ. Damit erweitert sich das 
Einsatzgebiet vorwiegend für örtlich bedingte Verhältnisse. 

Technische Daten : 

Fördermenge (Fel1) 
Abschmierdruck 
Anschlußd ruck für Fell 
Anschlußdruck für Sprühmittel 
Masse 
Füllmenge Fell 
Füllmenge Sprüh.millel 

0,7 em'/Hub 
ma •. 300 kp/c m2 

2 bis 6 kp/cm' 
3 -bis 6 kp /cm' 
1,8 kg 
500 em3 

500 em' 

4.3. Pneumatische Abschmierpresse PAP .5 

Das Gerät hat die gleiche Funktion wie Gerät PAP 500, 
a llerd ings mit wesentlich größerer Leistung. Demzufolge wird 
es mehr im stationären Bereith zum Einsatz lwmmell. 

Tedmische Daten: 

Fördermenge 
Abschmierdr<Jck 
Anschlußdruck 

4,0 cm'ftHub 
ma •. 300 kp/ em' 
2 bis 6 kp/cm' 

Masse 21 kg 
Füllmenge 5000 cm3 

4.4. Elektrisch betriebene FeLtprcsse EAP.5 

Der elektromotorische Antrieb a us ein em Einphasen-Wechsel­
strom-Netz erlauht eine außerordentliche Beweglichkeit. Das 
angewendete V<lkuumdruckprinzip und eine temperaturge­
regelte Heizung garantieren die Funktionssicherheit auch 
unter Kältebedingungen. 

Technische Daten: 

beheizter Typ EAP 5/E 
Förderleistung 150 em'/min 

Masse ~6 kg 
Anschlußwert 0,4 kW 

Druck 350 kp /cm2 Heizung 150 W 
Fassungsvermögen - 5 kg 

4.3. PnculIIlltische Faßprcsse PEP 

Die Faßprcssc gestattet ein direktes Abschmi ercn ,"om Fa ß. 
Das zeitraubende Umfüllen des Fettes entfällt vollsländig. 
und die Gefahr der Verschrnutzung des Schmierminels wird 
verhindel·t. Durch die pneumatische Steuerung iq beim Be­
trieb des Gerätes der Ex-Schutz gewährleistet, wodurch die 
Abschmierpresse in Pflegestation en, <l uf fahrbaren Pflegeein­
richtungen beim Vorhandenseifl ein es Preßluftanschlusses 
verwendet werden ktlnn. 

Das Gerät bra ucht in Arbeitspa use n sowie zwischen mehre­
ren Abschmiervorgängen nicht abgescha ltet zu werden und 
ist nach Betätigen der Schmierpistole sofort wied er eillsnlz­
fähig. Der Umbau vom Niederdruck zum Hochdruck erfolgt 
durch wenige Handgriffe. 

Technische Daten: 

Fördermenge 

Abschmierdruck 

Anschlußdruck der Preßluft 

4.6. Abschmiergeriit AG 3 

Niederdruck 13 em'/DH 
Hochd ruck 5 cm'/DH 
Niederoruckstufe ma •. 
Hochdruck 
2 bis 6 kp/cmZ 

160 kp/cm' 
270 kp/cm2 

Der Einsa tz von Schmierfetten mittlerer und höherer KOIl­
sis tenz führt beim Abschmiergerät AG 2 (Sp riomat) teilweise 
zu Förderschwierigkeiten. Um den reibungslosen Einsatz die­
ser Fettsor ten auch mit diesem Abschmiergerät zu ermögli­
chen, erfolgt die W eiterentwicklung zum Abschmiergerät 
AG3. 
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Bild 4. Schema Zentralschmie ra nlage - Einleitcl'sys lem, 
a Schmierpistole, b Dre iwegehahn rür Einleiter 

Gegenüber dem Abschmiergerät AG 2 wurden folgende we­
sentliche Veränderungen durchgeführt: 

1. Die Stromart wurde von 380 V Drehstrom in 220 V Ein­
phasen-Wechselstrom geändert. Damit kann das Ab­
schmiergerät AG 3 an jede vorhandene Schukosteckdose 
angeschlossen werden. 

2. Durch den Einbau von Flachrohr-Heizkörpern ist eine 
einwandfreie Temperierung des Schmierstoffes möglich. 

3. Die elektrische Schaltung des AG 3 erfolgt durch Tasten­
schalter mit Kontrolleuchtell. Dies hat den Vorteil, daß 
sowohl das Pumpwerk als auch die Heizung wahlweise 
gesondert betrieben werden kann. 

4. Das Abschmiergerät AG 3 wird mit oder ohne Heizung 
geliefert. Der Einbau der Heizung in das Abschmiergerät 
AG 3 ist ohne jede tethnische VeräJ)derung des Gerätes 
möglich. 

5. Gegenüber dem Abschmiergerä t AG 2 verändert sich der 
Anschlußwert des AG 3 auf: 
Spannung 220 V, Stromart Einphasen-Wechselstrom 
Gesamtanschlußwert 775 W, davon Heizung 200 W 

Motor 575 W 

4.7. Elektrisch betriebene Fettp,.esse EAP 80 

Dieses Erzeugnis entspricht dem absoluten Weltstand in 
Leistung und Funktionssicherheit. Die Steuerung des Gerätes 
erfolgt über ein Kontaktmanometer. Das Vakuum-Druck­
prinzip garantiert höchste Funktionssicherheit. Der Anschluß 
des Gerätes ist an jedes normale 220-V-Einphasen-Wechsel­
strom-Netz möglich. Der Einsatz des Gerätes ist auch unter 
Kältebedingungen möglich, da eine Heizung im Gerät vor­
handen ist. Ein Thermorelais regelt die Heizung, so daß die 
Temperatur des Schmierstoffes ständig zwischen 25 und 
30 oe liegt. Ein breites Fahrgestell garantiert gute Stand-

festigkeit und erleichtert wesentlich den Transport. Die 
Presse wird mit einer Druckleistung von 100 kp/cmz ausge­
liefert. Auf Wunsch kann sie jedoch vom Herstellerbetrieb 
auf höhere bzw. niedrigere Druckwerte eingestellt werden. 

Techniscne Daten: 

Förderleistung 
Drude 
Fassungsvermögen 
Mosse 
Anschlußwert 

21 f min 
100 kp/cm 2 

80 kg 
200 kg 

"" 220 V 
Wechselstrom 

Motorleistung 
Hejzun~ 

Anschl<Jßleitung 
DruckIE.Jt'Jng 

4.8. Zcnt,.alschmie,.pumpe Typ ZP lG 

0.4 kW 
500 W 

15 m leng 
5 m leng 

Die Spiro-Zentralschmierplllllpe Zl' 16 ist E:in stationäres Ab­
schmiergerä t, daß in Absrhmiersla tionen des Kraflfnhrzeug­
baues, deren Instandhaltllngs- und Reparaturbetrieben und 
in Pflegestationen .der Landtechnik Verwendung findet. Das 
Abschmieren erfolgt mit der Schmierpistole, die über den 
Schmierstoffabgang an der Drucksteuerung durch die Rohr­
leitung und den beweglichen Hochdruckschlauch das Schmier­
mittel erhält (Bild 4). Zum Abschmieren von Maschinen, 
Kraftfahrzeugen, Landmaschinen usw. findet die Schmier­
pistole SP 3 Verwendung. Sie ist mit einem auswechselbaren 
Mundstück versehen und gestattet somit ein Abschmieren 
bei verschiedenen Anschlußnippeln. Die Auslösung erfolgt 
durch Betätigen der Schmierpistole. Die Zentralschmierpumpe 
ist mit zwei Fördermengenregelungen ausgerüstet, und zwar 
mit einer Fördermengenregelung bei einer maximalen Druck­
leistung von 200 kp/cm2 (Fördermenge 22 kgfh) und mit einer 
Fördermengenregelung 8 kg/h bei einer maximalen Druck­
leistung von 360 kp/cm2, Außerdem ist die ZP 16 mit einer 
Schaltautömatik versehen. Diese schaltet an einstellbaren, 
am Arbeitsbereich liegenden Druckstufen sebsttätig ein und 
aus. 
Technische Daten: 

.fördermenge regelber max 18 kg/h BehälterlnhaJt 80 kg 
Mex. A"beitsdrude 200 bis 360 Länge 1.05 m 

k.p/cm 2 Breite 0.80 m 
Verbundschaltung Höhe 1.05 m 
Antrieb:>leistung 1.6 kW Gesamtmasse 
Stromart Drehstrom ohne Fett = 270 kg 
Spannung 220/380 V; 

SOOV 

Zum staubfreien Nachfüllen des Vorratsbehälters kann die 
Auffüllpumpe EP 4 verwendet werden. 

Durch Einbau von Dreiwegehähnen für das Einleitersystem 
in die Druckleitung können in einer Anlage (nebeneinander 
liegende Gruben bzw. Stände) bis zu 12 Abzapfstellen vor­
gesehen werden. Zu beachten ist hierbei, daß nur mit zwei 
Schmierpistolen Typ SP:3 gleichzeitig abgeschmiert werden 
kann. A 8261 
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Arbeitsqualität und Streuleistung von Düngerstreumaschinen 
in Abhängigkeit von der Düngerqualität 

1. Problem überblick 

Mit Einführung und Verbreitung des Schleuderstreuprinzips 
bei Düngerstreumaschinen hat die Düngemittelbeschaffenheit 
schlagartig einen entscheidenden Einfluß auf die erzielbare 
Arbeitsqualität und Flächenleistung beim Düngerstreuen ge­
wonnen. Diese düngemittelspezifischen Einflüsse treten beim 
Kastenclüngerstreuer nicht auf, wenn man von der störenden 
Brückenbildung im Vorratsbehälter bei Verwendung von 
feinkörnigen und schlechtfließenden Düngersorten a bsieht. 
Aus den bisherigen praktischen Erfahrungen und Beobachtun-

• Institut für Mineraldüngung Leipzig der DAL 
.. ZentralsteHe für An-wendungsforschung Blösien der VVB Agrochemie 

und Zwischenprod'.lkte 
... Zentrale Prillstelle filz Landtechnik Polsdam-Boroim 
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gen bei der Arbeit mit Schleuderstreuern ließ sich erkennen, 
daß die Verteilungsgenauigkeit des Düngers sowie die nutz­
bare Arbeitsbreite und damit auch die mögliche Flächen­
leistung der Maschinen insbesondere von der unterschied­
lichen Granulierung der Düngemittel abhängen. Da diese 
Zusammenhänge in der landwirtschaftlichen Praxis noch zu 
wenig bekannt sind bzw. ungenügend berücksichtigt werden, 
kommt es immer wieder zu Mängeln in der Arbeitsqualität, 
die sich in Form ungleichmäßig gedüngter Streifen oft auch 
negativ auf den Ertrag auswirken . 

Um den Einfluß der Düngerbeschaffenheit auf Streugenauig­
keit und nutzbare Arbeitsbreite von Düngerstreumaschinen 
genauer erfassen und quantifizieren zu können, wurden spe-
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