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8. Tragegestelle

8.1 Allgemeines, Anforderungen

Einer Baugruppe. der oft noch zu wenig Aulfmerksamkeit geschenlkt wird,
sind die Tragegestelle,

Thre Aufgaben sind:

die Gewahrleistung eines sicheren, sich nicht selbstédndig verdndern-
den und bequemen Sitzes des Gerdtes am Korper des Tauchers

die Moglichkeit des Schnellabwurfes des Gerites mit den geringstmog-
lichen Handgriffen aus beliebiger Lage zuzulassen

die sichere Halterung der Flasche bzw. die Verbindung mehrerer Fla-
schen ohne Einbeziehung der Ventile als tragende Elemente

den Schutz der Ventile (bei Flaschen mit unten liegenden Ventilen)
durch einen Sporn o. d. zu {ilbernehmen. K,

Aulerdem sollen sie folgenden Anforderungen gerecht werden:
korrosionssicher und wenig pflegeaufwendig sein
einfach auf verschiedene Korpersréfien der Taucher umzustellen sein

einen einfachen Aufbau besitzen, erweiterungsfihig (Baukastensystem)
und servicefreundlich sein

eine hohe Robustheit und Festigkeit aufweisen

wenig abstehende Vorspriinge besitzen.

Die Unterteilung der Tragegestelle erfolgt meist nach der Anzahl und
Grifle der jeweils vorgesehenen Flaschen, also meist 1 bis 3 Flaschen-
Tragegestelle.

Zusitzliches Unterscheidungsmerkmal ist eine bisher besonders hiufig bel
Einflaschengeriten verwendete Trageschale oder -biigel.

Die meist vorkommenden Bauformen besitzen stehende Flaschen (mit
oben liesenden Ventilen), mit zunehmender Verwendung von Einschlauch-
automaten erfolet auch der umgekehrte Einbau mit .héngenden Ven-
tilen®.

Diese Anordnung bietet einige Vorteile, so lassen sich die Ventile ohne
akrobatisches Training jederzeit vom Taucher selbst bedienen und das
Gerit neigt bei der Arbeit weniger zum Hingenbleiben an UW-Hinder-
nissen, allerdings miissen die Ventile durch geeignete Formgebung des
Tragegestells vor Beschiidigungen beim Absetzen geschiitzt werden. (Bild 1)

5



Bild 1 Sporn eines Tragegestells mit .hangenden” Ventilen

Zu den Hauptteilen des Tragegestells zéhlen die
Flaschenbefestigung (Schellen)
- Gurte
- Verschlisse, Schnallen
- TFormteile (Trageschalen, -biigel)
Im Rahmen dieses Abschnittes werden aulerdem Auftriebskorper und
T-Stiicke (Briicken) betrachtet, obwohl sie funktionell nicht unmittelbar
dazugehoren.
Material

Als Material wird fiir die Schellen zumeist nichtrostender Stahl oder
Messing verwendet, die Verschraubungen sollten dann aus dem gleichen
Metall bestehen. Tragschalen werden aus GFP oder anderen hochstrapa-
zierfihigen Plasten gefertigt, gute Modelle sicht man auch aus dinnwan-
digem Stahlrohr oder Al-Bandmaterial.
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Fiir die Gurte findet Kunstfasergewebe Verwendung, es ist biegsam, fault
nicht und ist zumeist nicht so rauh, daBl der Gerétetriger Scheuerstellen
belkommt, beim Taucher heilt das, Neoprene wiichst leider noch nicht
wieder zu.

Weniger glinstig ist daher die Verwendung von beschichtetem Gewebe
oder z B. Judogiirteln wie in der Giinderzeit des Tauchsports.

Schnallen und Verschliisse bestehen aus Metall oder Plast.
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Bild 2 Hauptteile des Tragegestelles




8.2 Die Begurtung

Die Begurtung besteht grundsiitzlich aus:

— Schulter- oder Tragegurten — sie miissen liingenverstellbar sein und
zumindest einer sollte eine Trennstelle besilzen um das Anlegen des
Ceriites zu erleichtern. Besser werden beide mit einer Schnellverstel-
lung ausgeriistet, wie sie z. B. die Hydromat-Geréte besitzen. (Bild 3)
Die Breite sollte nicht weniger als 35 - 40 mm hetragen.

_ Leib- oder Bauchgurt — er verhindert das Aufschwimmen des Gerdtes
bei normaler Schwimmlage. Er ist {iber einfache Schnallen lidngenver-
stellbar und besitzt meist zusammen mit dem Reitgurt eine Schnell-
trennstelle.

— Reit- oder Schrittgurt — verhindert das Aufschwimmen des Gerétes
hei vertikaler Lage des Tauchers und Nackenschlige beim Springen.
Sonst trifft fiir ihn das zum Bauchgurt beschriebene zu.

Die Befestigung der Gurte kann durch Nihen, Kleben oder mit Schnallen
erfolgen, wobei letztere Variante wegen der schnellen Auswechselbarkeit
die giinstigste ist.

Die Gurtenden werden, wenn sie aus Kunstfaser bestehen, verschweilit,
damit sie nicht ausfransen, sonst verklebt oder verndht,

Damit die Schnallen nicht verlorengehen, kann das Gurtende ein bis zwel
mal eingeschlagen und dann verklebt oder verniht werden, die Verdik-
kung soll aber nicht groBer als unbedingt notwendig gemacht werden.

Die Gurte sollen saubergehalten werden — besonders farb- und fettfrei,
im Bedarfsfall (nach einer Tauchsaison in See, vor der Lagerung) ge-
waschen und vor dem Verpadken sorgfiltig getrocknet werden.

8.3 Verschliisse und Schnallen

Nach jahrelanger Erprobung der verschiedensten Muster beginnen sich
nun Drahtbiigelverschliisse in steigendem MafBe durchzusetzen, Sie sind
in der Herstellung billig, bequem zu handhaben und geben dem Taucher
ein Maximum an Sicherheit.

Es mub nur darauf geachtet werden, dal die Drahtstiirke nicht zu gering
gewihlt wird, so dali der Verschluf leicht verbiegt.

Blechformverschliisse (MEDI Hydromat, alte Ausfiihrung) sind weniger
giinstig, sie offnen sich leicht selbstiindig oder verkanten und miissen
dann mit zwei Hinden gelost werden. Mit Neoprenehandschuhen sind sie
schwer zu bedienen.

Friher hiufig verwendete Zzentralverschliisse (Fallschirmschlol) ermaog-
lichen zwar einen schnellstmdglichen Cerdteabwurl, erschweren aber das




Bild 3 Schnellverstellung eines Tragegurtes (MEDI-Hydromat)
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Anlegen des Geriites stark wenn die Tragegurte mit einbezogen sind. Zu-
dem ist ihr Aufbau relativ kompliziert und die Verwendung bis auf einige
Spezialfille nicht unbedingt wiinschenswert.

Auch hier zeigt sich ein Grundsatz der Taucherei — nur das findet aul
die Dauer Verwendung, was einfach, robust, rweckmiilig und daher sicher
ist. ;

Die Wartung der Verschliisse erstredkt sich auf das Richien eventueller
Deformierungen und die Kontrolle der Leichtgangigkeit.

8.4 Die Schellen

Ihre Hauptaufgabe war eingangs beschrieben worden. Bel der Mehrzahl
der Zwei- bis Dreiflaschengeriite tragen sie an schwenlkbaren Osen un-
mittelbar das Gurtzeug.

Bei entsprechender Materialauswahl bzw. Oberflichenschulz sind sie
wartungsfrei.

Bei der Spannverrichtung mul} darauf geachtet werden, dali sie ein Ver-
stellen der Schelle in so weiten Grenzen zuliBt, daB Flaschentoleranzen
(gering), aber auch die oft sehr verschiedene Stirke von Farbschichten ab-
gefangen wird.

Keinesfalls darf ein nicht zu tiberbriickender Spalt mit Stoffstreifen o. i,
ausgelegt werden, dies 140t keine sichere Halterung der Flaschen zu und
begiinstigt Korrosion.

Die Gurtbefestigung erfolgt an Osen. Sind diese schwenkbar angebracht,
orhoht sich die Bequemlichkeit beim Tragen des Gerdtes und der Gurt-
verschleils sinkt. Das setzt natiirlich ihre richtige Formgebung voraus.

Wenn auch die Schellen selbst nicht korrodieren, sollten sie periodisch ge-
lockert und verschoben werden, Zwischen Schellen und Flaschen sammelt
sich Feuchtigkeit und Schmutz und fiihrt zu verstirkter Korrosion der
Flaschen.

Die Spannelemente (Spannschrauben, Gelenke) werden leicht gefettet.

8.5 Tragegestelle fiir Einflaschengeriite

Die sichere Befestigung der Gurte an der Flasche erfolgt durch Schellen.
Die Zeit der , Verstrickung® der Tlasche in die Gurte unter Zuhilfenahme
von Leinen u. d. ist allgemein gliicklicherweise vorbei. Auch hier bedingt
der einmal betriebene Aufwand Sicherheit und wirkt sich nicht unerheb-
lich auf die Bequemlichkeit des Tauchers unter Wasser aus. Sténdig uber
die Schulter rutschende Geréte stéren nun einmal bei der Arbeit und kon-
nen zu Unfallursachen werden.
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Bild 4

Schultergurtansatz bei Trageschalen
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Tragschalen

Tragschalen, bisher meist nur fir Einflaschengerite verwendet, sichern
cin Hochstmal an Bequemlichkeit fiir den Taucher. Durch den hohen An-
satz der Schultergurte (Bild 4) sitzt der Lungenautomat nahe dem Lun-
genmittelpunkt, dadurch wird ein minimaler lagebedingter Atemwider-
stand erzielt, weiterhin verbessert sich dié Bewegungsireiheit des Koples
des Tauchers. Industriell werden sie meist aus GFP hergestellt. Thr Nach-
teil ist die Sperrigkeit im Transport und die relativ geringe Festigkeit.
Eine Schale mit Flasche darf immer nur seitlich liegend gelagert werden,
so daB die Flasche die Unterlage beriihrt und nicht die Schole ausein-
anderknickt.

Dies ist besonders bei der MEDI-Schale wichtig, sonst brechen die Enden
ein und die Schlitze fiir die Gurte reillen aus.

Beim Selbstbau hat es wenig Sinn, die unteren Enden der Schale weit
nach vorn zu ziehen, der Sitz verbessert sich nur unwesentlich, wihrend
das ganze Gestell gréfer, sperriger und antélliger wird.

Unter den im Selbstbau hergestellten Vorrichtungen, meist aus Stahlrohr
oder Al-Bandmaterial (Bild 3), gibt es es zweckmilBige, meist auch zut-
aussehende Gestelle, die teilweise zum Transport sogar einfach zu demon-
tieren sind.

8.6 Tragegestelle fiir Mehrflaschengerite

Tragegestelle fiir Mehrflaschengerite entstehen aus der Kombination der
Verbindungsschellen und Gurtzeug mit Schnallen.

Vorrichtungen, bei denen der Lungenautomat in die Befestigung mit ein-
bezogen wird (MEDI 713) sind heute kaum noch in Gebrauch.

Beim Zusammenbau sollte darauf geachtet werden, dali die oberen Schel-
len so hoch wie méglich aut dem zylindrischen Teil der Flaschen be-
festigt werden, um durch den tiefen Sitz ces Gerétes den im vorigen
Punkt beschriebenen Effekt zu erreichen. Das ist besonders bei korperlich
kleinen Tauchern notwendig, da diese sonst beim Schwimmen nicht nach
vorn sehen konnen, weil der Regler das Beugen des Kopfes nach hinten
verhindert.

8.7 Tragegestelle fiir den Leistungssport

Im Leistungssport werden in Abhiingigkeit von der Zweckbestimmung
spezielle Trage- oder Haltevorrichtungen verwendet. Sie sind meist indi-
viduell fiir den Wettkdmpfer zugeschnitten und entsprechen seinen Kor-
permafien und Gewohnheiten.
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8.8 Auftriebskorper

Auftriebskorper werden bel Mehrflaschengerdlen verwendet. Sie sollen
den Abtrieb der Geréte verringern und werden aus leichten, verschidum-
ten Plasten (z. B. Ekazell) hergestellt.

Wird ohne sie getaucht spart man zZwar Blei, erhoht aber das Risiko im
Havariefall. Das individuelle Austarieren sollte daher mit dem Gewichtis-
gurt erfolgen, lieber mit einem Gewicht mehr als durch Weglassung ces
Auftriebskdrpers.

Das verschaumte Material ist relativ weich, sollte also méoglichst nicht als
Unterlage fiir Schmiedearbeiten verwendet werden. Erfolgt der Zusam-
menbau mit frisch gestrichenen Flaschen, klebt alles oft sehr fest zusam-
men, die Farbschicht wird beschadigt und es kommt zu unkontrollierbarer

Korrosion.

8.9 T-Stiicke (Briicken)

Obwohl unter dem Ahschnitt Tragegestelle eingeordnet, sind sie kein
tragendes Element, diirten nicht zur Ubertragung von Belastungen zu den
TFlaschenventilen benutzt werden. Sie verbinden die Flaschen bzw. Fla-
schen und Regler druckdicht miteinander. Im allgemeinen haben sich
starre Bauformen mit Sechskantmuttern und Fiberdichtungen durchge-
setzt. 0-Ringdichtungen mit Handverschraubung arbeiten hier nicht sicher
genug, es seli denn, man baut in eine Seite des T-Stiickes eine Kupfer-
rohrwindung ein. Ciinstig macht sich der nach unten verlegte Regleran-
schluB bemerkbar, er unterstiitzt die Verlagerung des Lungenautomaten
in Richtung Lungenmittelpunkt und die Kopffreiheit des Tauchers, setzt
natiirlich richtigen Einbau voraus.

Beim Einbau des T-Stiickes erfolgt das Anziehen der Muttern mit mafi-
gem Kraftaufwand. Bei Undichtigkeiten wird die Ursache festgestellt, sie
liegt meist in der ahgenutzten oder beschadigten Fiberdichtung. Sie ist
leichter ausgewechselt als die durch iibermibBiges weiteres Anziehen der
Mutter meist entstehende Undichtigkeit im Mittelteil beseitigt werden
kann.

Dal nur passende Schliissel verwendet werden sollten, da sonst die Mut-
tern oder auch die Regler beschddigt werden (Abrutschen), sollte eigent-
lich selbstverstdndlich sein. AuBerdem 148t die Verwendung von unzweck-
miBigem Werkzeug Fleischerhaken am Sechskant entstehen, was zur Ver-
letzung der Taucher fiihrt.

Undichtigkeiten der Stutzen im Mittelstiick werden nicht mit Rohrzangen
behoben, sondern unter Verwendung von 2 Blindmutter R 5/ hzw einer

Blindmutter und einem zweiten T-Stiick. (Bild 6)
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Bild 6 Reparatur T-Stiick

Vor dem Festziehen wird die Kupferdichtung ausgewechselt oder weich-
gegliiht.

Fiir T-Stiicke mit eingebauter Reserveschaltung trifft zusétzlich das unter
Abschnitt 11.2 beschriebene zu.

15



Druckluftvorratsbehilter - Flaschen

9.1 Werkstoffe — Abmessungen

In den TFlaschen wird der Luftvorrat gespeichert. Der Betriebs-(Anfangs)-
druck betrigt heute normalerweise 200 kp/em?, in naher Zulkunft werden
300 kp/em? als Arbeitsdruck normal sein. Als Material findet zumeist
Stahl Verwendung, da es sich hierbei um legierte (hochfeste) Stihle han-
delt, so daBl die Wandstérken gering gehalten werden kinnen und die Be-
hiilter eine relativ geringe Masse haben, spricht man von .Leichtstahl-
{laschen®. Auferdem sind Aluminiumlegierungen gebriuchlich, in Zukunlt
diirften glasfaserverstiirkte Plaste hinzukommen.

Fiir Tauchgerite werden allgemein 3= 10 1-Flaschen verwendel. Die Ab-
messungen sind in Tabelle 1 aufgefiihrt (nicht zutretfend fiir Al-Flaschen)

Tabelle 1
Abmessungen (mm)

Rauminhalt (1) 6] 1 Masse (kg)

E 83 + 0,3 275 — 310 1.6
3 100 £+ 0.5 500 3.2
4 115 + 0,5 506 4,35
5 140 4+ 0, 450 = 490 6,0
i 140 + 0.5 590 7,50
10 178 + 0,5 545 10,6
10 140 + 05 870

9.2 Kennzeichnung

Die Kennzeichnung erfolgt durch im Kopf der Flasche eingeschlagene
Zahlen und Buchstaben sowie durch die normgerechte Farbgebung. (s. An-
hang 3 ,Standards®)

Mit Schlagbuchstaben und -zahlen mul} eingepragt sein:
— Fillgas (PreBluft)

— Rauminhalt in 1

— Priifdruck

— Betriebsdruck

— DMasse

16




— Datum der nichsten Wasserdrudkpriifung )
{(frither auch Termin der letzten Priifung) mit TU-Stempel

— Herstellerzeichen, Herstellungsjahr und Nummer
— Material

— Name und Wohnort des Eigentiimers
(wird bei neuerworbenen Flaschen bei Vorlage des Kaufvertrages zur
ersten turnusméBigen Uberpriifung vom Priifbetrieb eingeschlagen)

— DBehilternummer des Eigentlimers

Durch die Farbgebung der Flasche wird zusitzlich auf dag Fiillgas hin-
gewiesen.

Bei Druckluftflaschen muli der Kopf der Flasche mindestens 100 mm breit
grau gehalten sein — oder die ganze Flasche diese Farbe besitzen.

Letzteres ist wegen der schlechten Erkennbarlkeit unter Wasser unglinstig.
Zusitzliche Kennzeichnungen mit Rot-Kreuz oder . Atemluft* weisen den
Flllbetrieb auf die heabsichtigte Verwendung hin und sind nicht abzu-
lehnen.

Kennzeichnungen durch Schlaghuchstaben, Kornerpunkte u. &. dirfen nur
am Flaschenkopf, keinesfalls auf dem zylindrischen Teil des Mantels er-
folgen. Dieser besitzt eine so bemessene Wandstéirke, dall durch die ent-
stehende Verringerung und Kerbwirkung die Sicherheit nicht mehr ge-
wihrleistet ist und die Flasche aus dem Verkehr gezogen werden mull.

9.3 Priifungen

Druckgasbehilter sind 1t. ABAO 861/1 {lberwachungspflichtige Al}lagen
und miissen periodisch Gberprift und von Abnahmeberechtigten (TU) zu-
gelassen werden,

Die Priiffrist fiir Stahlflaschen betriigt 5 Jahre, fiir Aluminium und alle
anderen Metalle 1 Jahr.

Dazu wird eine Wasserdruckprobe mit 1,5-fachem Betriebsdruck durchzge-
fithrt. Da Wasser inkompressibel ist, enfstehen beim eventuellen Platzen
keine Schiaden. Aullerdem wird die Flasche gewogen um eventuellen Mas-
senverlust durch Korrosion zu erkennen.

Wie die Erfahrungen zeigen, reichen diese vom Gesetzgeber geforderten
MaBnahmen oft nicht aus. Daher wird von den meisten Priifbetrieben zu-
satzlich noch eine Innenbesichtigung vorgenommen um Korrosionsschi-
aen Irihzeitig zu erkennen bzw, auch Fertigungsmiingel zu bemerken.

Diese MaBnahme scheint besonders auch dadurch begriindet zu sein, dal
Flaschen wenige Monate nach bestandener Wasserdruckpriifung beim Iiil-
len defonierten, sogar bei Driicken die erheblich unter dem maximalen
Arbeitsdruck lagen. (Bild 7)

) bei westdeutschen Flaschen der letzien Wasserdruckpriifung

17



Bild 7 Zerplatzte 7-1-Flasche

Priifungen (Wandstirkemessungen) durch Ultraschall bzw. Rontgen sind
méglich, jedoch bisher sehr wenig verbreitet.

9.4 Korrosionsschutz

Die Flaschen der Tauchgerite unterliegen stindigen Einfliissen korrosions-
begiinstigender Medien. TIst der Korrosionsschutz der dulleren Oberfldche
relativ einfach, verursacht der Schuiz der Innenwandung oft grofe
Schwierigkeiten.

AuBen werden Flaschen durch Farbanstriche geschiitzt, Nach einem Rost-
schutzanstrich kommen Lackschichten, die gleichzeitig die Farbkennung
ergeben.
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Beim rauhen UW-Betrieb werden auch in Bezug aul die mechanische
Festigkeit des Anstriches hohe Forderungen gestellt. Weitverbreitet ist die
Verwendung von Einbrennlacken (Hammerschlag), die dieser Forderung
relativ weit entgegenkommen.

Das Optimum diirfte dagegen erst durch metallische Uberziige und zusitz-
liche Lackierung erreicht werden, Infolge des hohen Warmeanfalls bei der
schmelzflissigen Metallisierung (Feuerverzinken) ist dies Verfahren nicht
zuléissig, so daB nur das Metallspritzen ilibrig bleibt. (Spritzverzinken)
Anschliefende Lackschichten haften gut. Auf diese Weise entsteht ein her-
vorragender Korrosionsschutz, der allen Anforderungen gerecht wird.

Schwieriger, aber mindestens ebenso bedeutungsvoll ist der Schutz des
Flascheninneren.

In die Flasche eingedrungenes Wasser (beim Fullen mit unzureichender
Wasserabscheidung und Filterung bzw. beim Schwimmen mit leeren
Flaschen) 1dBt sich nur sehr schwer wieder entfernen (siehe Abschnitt 9.5)
und wirkt oft tiber lange Zeit zerstorend auf das Flaschenmaterial.

Je nach Lagerungsart liegend oder stehend reifit dann die Tlasche ldngs
oder im Umfang auf. Gleiche Ergebnisse sind natiirlich auch zu erzielen
wenn die Flasche nach der Wasserdruckpriifung nicht richtig getrocknet
wurde.

Das hisher am meisten aussichtsreiche Schutzverfahren besteht in der An-
wendung von speziellen Kunstharziiberziigen, die in steigendem Malle
Anwendung finden. Solche Flaschen besitzen hinter der Materialkennung
ein A% (,Ausgekleidet”; 2).

9.5 Wartung und Pflege der Flaschen

Die WartungsmaBnahmen ergeben sich im wesentlichen aus dem im vori-
gen Abschnitt unter ,,Korrosion® beschriebenem. Beginnendes Rosten ist
aullen durch Farbverinderungen, Abblittern usw. frithzeitig zu erkennen
und nach entsprechender Vorbereitung (Reinigen) durch Ausbessern der
Lackierung zu verhindern. Nicht direkt sichtbare Stellen, besonders unter
GummifiiBen und Schellen miissen periodisch besichtigt werden. (Bild &)

) Hersteller: VEB Feuerldschgerdtewerk Apolda
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Bild 8 Korrodierte Flasche aullen-innen

Bei Lackierungen, sei es zu Ausbesserungen oder vollstindig, mull daraut
geachtet werden, dafi die Schlagzahlen und Buchstaben leserlich bleiben.
Zusitzlich sollten einmal jahriich, am besten nach der Saison oder zur
Vorbereitung auf Winterpause bzw. Lagerung, das Ventil herausge-

schraubt. die Flasche von innen besichiigt, gereinigt und getrocknet wer-
den.
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Die dazu notwendigen Vorrichtungen erfordern keinen besonderen Aul-
wand und rentieren sich immer. zumal unter Berticksichtigung dessen. dal}
Flaschen zu den Teilen gehéren, die im Schadensfall nicht zu reparieren
und in der Neubeschaffung recht teuer sind.,

Die Spannvorrichtung (Bild 9) besteht aus Holz, das innen zur Vermei-
dung von Farbschiiden mit Filzstreifen o. i. ausgeklebt werden kann.

Bild 9  Spannvorrichtung

Mittels eines alten T-Stiickes o. . Verrichtung, auf die zur Verlingerung
cin Rohr gesteckt wird, 148t sich das Ventil ausschrauben.

Die Besichtigung der Flasche erfolgt unter Zuhilfenahme einer kleinen
Lampe, die an einem Stab oder am Kabel bis auf den Flaschenboden
herabgelassen werden kann. Bei einiger Ubung sind auch beginnende
noch kleine Schiden zu erkenen.

,

Die Trocknung kann aut Damptheizungen (mit Hals nach unten) erfoloen,
dauert aber so meist einige Tage. Schneller 146t sie sich mit Warmluft
(Fon) realisieren. (Bild 10) Provisorisch 1483t sich eine Trocknung mit
einigen em® Alkohol erreichen, nach dem Einfiillen wird die Flasche ge-
schiittelt und das Mittel dann wieder ausgegossen.
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Bild 10 Anlage zum Flaschentrocknen

Vor der ersten Fillung zum Betriebsdruck sollte eine Teilfiillung mit
nachfolgendem Ablassen erfolgen — sonst konnte der ,Tiefen“-Rausch
schon in geringer Tiefe beginnen.

Die Reinigung des Flascheninneren wird mit einem Draht (@ ca. 57 mm)
vorgenommen, an dem 3 -5 kurze Kettchen befestigt sind. Nach Ein-
spannung dieses Slabes in eine Bohrmaschine wird die Flasche ausge-
schleudert (darf nicht bei ausgekleideten Flaschen durchgefiihrt werden!).

Die Abdichtung des Flaschenventils beim Wiedereinbau wird durch die
Kegelform des Gewindes gewéhrleistet und durch Dichtmittel unterstiitzt.

Giinstigstenfalls verwendet man dazu Gewindeband (Teflonband, P T F E,
0,1 mm dick. "

Pro Ventil werden ca. 8 —10 em Band bengtigt, das fest um das Ventil-
sewinde gewickelt wird. Danach wird das Ventil eingeschraubt, zuerst mit

3 zu beziehen iiber VEB Chemichandel
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cder Hand, dann mit der Vorrichtung zum Ausbauen. Nach einiger Zeit
mul dann nochmals nachgezogen werden.

Dichtigkeit wird bei Arbeitsdruck durch Abpinseln mit Seifenwasser iiber-
priift.

Steht kein Gewindeband zur Verfliigung, kann zur Not auch mit Dicht-
kitt oder mit Graphit gearbeitet werden. Andere Mittel wie z. B. Wasser-
glas sind abzulehnen, da damit das Ventil sehr fest sitzt und beim nich-
sten Ausbauversuch beschidigt werden kann.

Zum Abschlufl sei noch bemerkt, dafl diese Arbeiten zwar keine besondere
Ausbildung, aber doch einiges Fingerspitzengefiihl verlangen.

Gerétewarte mit zwei linken Hénden (soweit es solche gibt) sollten dies
cdann doch lieber anderen liberlassen.
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10. Ventile

10.1 Allgemeines

Tlaschenventile sind im wesentlichen in zwei Typen im Einsatz:

— stoptbuchsenlose Spindelventile (MEDI, Driger, Bild 11)

Bild 11 Ventilarten (MEDI)
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— Industrieventile (mit Stopfbuchse, Bild 12)

Unabhingig davon gibt es eine Reihe von Bauformen, die im wesentlichen
vom Verwendungszweck abhiingen, allerdings kaum Einflull auf das
Arbeitsprinzip haben. Neben der heute zumeist anzutreffenden Standard-

Bild 12 Ventilarten (Industrie)

form (Handradachse gleich Flaschenachse) findet man besonders an #lte-
ren 3-ltr. Flaschen Winkelventile (Handradachse senkrecht zur Flaschen-
achse), Ventile mit zwei Anschliissen (Mittelflaschenventile fiir 3-Flaschen-
geriate, und Ventile, die mit Reserveschaltungen (s. Abschnift 11.2) kom-
biniert sind.

Flaschenventile sollen bei allen normal vorkommenden Betriebsdriicken
ein sicheres Absperren des Luftvorrates gewihrleisten, dabei auch bei
Maximaldruck leicht bedienbar, seewasserbestindig und wenig anfillig
gegen Stofe und &hnliche rauhe Behandlung und nicht zuletzt an den
Spindeldurchfiihrungen absolut dicht sein.

Als Material findet Bronze, meist verchromt, Verwendung. Die Handrider
sind mit Gummiringen gepolstert und so etwas stofigeschiitzt, bei anderen
Ausfithrungen massiv aus Gummi mit sehr griffiger Oberfliche.

10.2 Aufbau und Funktionsweise der MEDI-Ventile

Der Aufbau der Ventile geht aus Bild 13 hervor. Der Ventilkérper (Ge-
héduse, 1) trigt das Schutzrohr mit Sieb (2), das das Eindringen von Ver-
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unreinigungen, Rost u. d. in das Ventil verhindern soll. Im Gewinde des
Gehiiuses wird die Unterspindel (3) mit Dichteinsatz gefiithrt, die sich bei
Linksdrehung axial vom Venlilsitz wegbewegt und so den Luftweg trei-
gibt.

g & 7

l
Bild 13 MEDI-Ventil
Die Drehung wird mittels Handrad (7) und Oberspindel mit Mitnehmer
(Vierkant bzw. Flachmaterial) (4) auf die Unterspindel iibertragen. Das

axiale Spiel zwischen beiden ist so grol}, dall eine ausreichende Offnung
des Ventils moglich ist,

Die Abdichtung nach auflen erfolgt durch den Verschluf (5), der gleich-
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zeitig die Oberspindel fiihrt. VerschluB und Gehiduse besitzen eine rein
metallische Abdichtung, Dichtigkeit an der Oberspindel wird durch die
Dichtung (6) erreicht. Dazu wird durch die Druckfeder (8) zwischen Hand-
rad und Schlitzmutter (9) die Oberspindel gegen diese Dichtung geprelit.
Um die Reibung zwischen Handrad und Verschluf zu verringern ist die
Gleitscheibe (10) zwischengelegt.

Besonderheiten

Ventile dieser Ausfiihrung sind relativ robust und funktionssicher,
Austiélle treten im wesentlichen auf durch:

— Undichtigkeiten zwischen Verschlufl und Oberspindel — hervorgerufen
durch ungentigend angezogene Schlitzmutter oder durch Verbiegung
der Oberspindel infolge dullerer Gewalteinwirkung.

— Undichtigkeiten zwischen Verschlufi und Gehiduse wegen ungeniigend
lestgezogenem Verschlub.

— Undichtigkeit der Unterspindel nach Ubermé&Big festem SchlieBen des
Ventils.

Eeschédigungen des Ubertragungsgliedes zwischen Ober- und Unterspin-
del oder sogar Verschlufl des Luftkanals durch ausgeplatztes Dichtungs-
material infolge iibertriebener Kraftanstrengung beim SchlieBen sind sehr
selten.

Ventile sind Absperrorgane. Sie sind keinesfalls als tragende Elemente
bei der Flaschenbefestigung zu verwenden.

10.3 Wartung und Pflege

Bei richtiger Handhabung sind die Ventile im wesentlichen wartungsirei.
Sie sollten saubergehalten werden, besonders nach dem Tauchen in See-
wasser sind sie mit Stillwasser abzuspiilen, sonst bilden sich speziell zwi-
schen Schlitzmutter, Feder und Handrad (Aluminium) Korrosionsprodulkte.
Bei einzeln zu transportierencden Flaschen sollte das Anschlufigewinde
durch Blindmuttern vor Beschidigung und Verschmutzung geschiitzt wer-
den. Einige Aufmerksamkeit ist dem Gummiring zu widmen. Er wird mit
der Zeit ports und weitet sich, besonders unter OleinfluB, so daB ein
sicheres Bedienen des Ventils speziell im Wasser nicht immer moglich ist,
da sich der Ring auf dem Handrad dreht,

Auftretende Undichtigkeiten werden, nachdem die Ursache festgestellt
wurde, beseitigt. Bei Undichtigkeiten der Oberspindel reicht es oft als
Sofortmalfnahme, das Ventil bis zum Anschlag aufzudrehen (dabei driickt
die Unterspindel die Oberspindel zusitzlich gegen die Dichtung). Ist die
Spindel verbogen, kann sie nach dem Ausbau vorsichtig gerichtet werden.
Es ist dabei unbedingt zu beachten, daB nur an drucklosen Flaschen ge-
arbeitet wird!
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Zur Vorbereitung auf die Lagerung, vor der Winterpause oder sonst ein-
mal im Jahr, wird die Flasche drucklos gemacht und das Ventil ausein-
andergenommen. AnschlieBend werden Unter- und Oberspindel in Sif-
wasser gespiilt und getrocknet. Korrodierte oder mit Griinspan hehaftete
Teile werden 12 = 24 Stunden in Speiseessig (4 "pige Essiglosung) gelegt,
danach wieder abgespiilt und getrocknet. Es bildet sich dadurch eine un-
schidliche Oberfldchenschicht.

Ahnlich lassen sich auch Siebe und Sinterfilter behandeln.

Das Sieb am Schutzrohr ist nach dem Abschrauben des Ventils (Ab-
schnitt 9.5) zuginglich. Es ist bei Notwendigkeit auszuwechseln oder wie
oben beschrieben zu behandeln.
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11. Kontroll- und Sicherheitseinrichtungen

Kontroll- und Sicherheitseinrichfungen gewihrleisten eine stindige Kon-
trolle des Luftverratsdruckes oder signalisieren bestimmte Grenzwerte.

Kontrolleinrichtungen sind solche, die das Ablesen des Vorratsdruckes zu
jedem beliebigen Zeitpunkt gestatten. Dies ist durch Manometer moglich,
die heute Ublicherweise so angeordnet sind, dall sie im Blickfeld des
Tauchers liegen oder ihm leicht zuginglich sind.

Der Begriff .Finimeter®, mit dem diese Einrichtungen oft bezeichnet wer-
den, ist eigentlich nicht ganz richtig, hat sich aber eingebiirgert.

Sicherheitseinrichtungen informieren den Taucher bei Erreichen eines vor-
gegebenen Restdruckes durch ein- oder mehrmaliges Signal iiber diesen
Zeitpunkt.

Dabel werden im wesentlichen Riickzugswarneinrichtungen und Reserve-
schaltungen unterschieden.

Riickzugswarneinrichfungen kiénnen arbeiten
mit akustischer Signalisierung

Beim Erreichen eines vorgegeberen Restdruckes ertont bei jedem
Atemzug ein Ton, z. B. durch Einschwenken einer Pfeife in den Luft-
strom im LA-Ukraina I (SU) oder durch einen am Flaschenventil be-
festigten, durch den Druckabfall beim Einatmen gesteuerten Kléppel,
der innen auf die Flaschenwandung schlagt (US-Divers).

mit optischer Signalisierung — dieses Prinzip wird wegen des Aufwan-
des und der relativ hohen Kompliziertheit bisher nur in Mischgastauch-
geriten angewandt,

durch Luftdrosselung — dabei steigt mit sinkendem Vorratsdruck der
Einatemwiderstand an und weist so auf die Notwendigkeit des Aul-
tauchens hin. Dieses Verfahren ist billig zu realisieren (wird von man-
chen Lungenautomaten auch ungewollt erzeugt), ist aber wegen der
Ungenauigkeit und der mit hohem Atemwiderstand verbundenen Ge-
fahrdung abzulehnen,

als tastbare mechanische Minimaldruckanzeiger 7. B. des Geriites
AWDM-1-M und von Kreislaufgeridten IDA-57 u. 4.

Dabei wird vorratsdruckgesteuert tber ein Membran-Feder-System
bei einem einstellbaren Restdruck ein Signalstift freigegeben, dessen
Lageveriinderung fihlbar ist. Diese Art ist nur als zusétzliche Siche-
rung zu empfehlen, da der Moment der Auslésung nicht in jedem TFall
gleich bemerkt wird und dann doch keine eindeutige Information tber
den Luftvorrat zu erhalten ist.

Reserveschaltungen signalisieren dem Taucher auf eindeutige Weise das
zu Ende gehen des Luftvorrates zu einem Zeitpunkt, an dem noch eine
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bhestimmte Restluftmenge vorhanden ist. Das meist verwendete Verfahren
ist dabei die Widerstandswarnung. Dabei steigl wie bei der Drosselung
der Atemwiderstand allméhlich an bis der Luftweg durch ein feder-
belastetes Ventil ganz geschlossen wird. Durch manuelle Betdtigung eines
Ventils oder Hebels wird ein Umgehungsweg freigegeben, so dal} der Re-
serveluftvorrat verbraucht werden kann.

Reserveschaltungen sind dabei entweder in das Ventil einer Flasche cin-
gebaut und wirken damit nur auf den Luftvorrat dieser Flasche — oder
im Verbindungsstiick, selten auch in der ersten Stufe des Lungenautoma-
ten, die Reserveluftmenge entspricht dann dem Reservedruck multipliziert
mit dem Gesamiflaschenvolumen.

11.1 Manometer und Zuleitung
11.1.1 Anforderungen

Die wesentlichsten Anforderungen, die an Manometer der Tauchgeriite
gestellt werden miissen sind

bequeme Ablesbarkeit unabhiingig von der Korperlage des Tauchers,
moéglichst ohne zusitzliche Handgriffe auch bei geringen Sichtweiten
und bei Dunkelheit. Dazu muB das Manometer mit einer Hochdruck-
leitung zur Vorderseite des Tauchers getlihrt werden.

Die Skala muf} zumindest an den wesentlichsten Punkten 0, Reserve-
druck, Fiilldruck ebenso wie der Zeiger mit Leuchtfarbe (fluoreszie-
rende Stoffe) gekennzeichnet sein.

Genauigkeit der Anzeige

Fiir den Einsatz UW werden keine Feinmelmanometer verwendet,
frotzdem sollte der Fehler der Anzeige geringstmoglich sein. Das zu
erkennen setzt aber periodische Uberpiifungen voraus, da ertahrunsgs-
gemil relativ grolle Abweichungen (bis zu 50 kp/em?) vorkommen
kkénnen.

Robustheit

AubBer der notwendigen Druckfestigkeit und Wasserdichtigkeit mull das
Manometer zusitzlich durch eine Gummikappe vor Stofien gesichert
sein.

Tiir den UW-Einsatz vorgesehene Manometer sind druckwasserdicht,
haben aber oft ein Uberdruckventil, das bei eventuellen inneren Un-
dichtigkeiten den Luftdruck abldft, ohne das Manometer vollstindig
zu zerstbren. Die Funktion dieses Ventils darf durch Verkleidungen
nicht beeintréachtigt werden.

Sicherheit bei Beschidigungen

Je nach Ausfiihrung, verwendeten Bauteilen und Beanspruchung in
Einsatz und Transport kommt es relativ héufig zu Beschidigungen der
Druckmesserleitung. Durch entsprechende Bemessung der Teile (Ka-




pillarschlauch oder Drossel unmittelbar am Ventil) wird die in diesem
Fall ausstromende Luftmenge gering gehalten.

Schliuche mit Kapillare sind auch aus dem Grund vorteilhatt, weil bei
Beschidigungen die Verletzungsgetahr (Luftembolien) geringer ist.
Bequemlichkeit der Trageweise

Um eine stindige Ablesbarkeit zu erzielen mull das Manometer in das
Gesichtsfeld des Tauchers gefiithrt werden.

Dazu sind grundsatzlich zwei Wege moglich:
— lber die Schulter des Tauchers (Bild 14)

s

Bild 14 Manometerleitung bei Hydromat-Geréten
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— entlang der Flasche zum unteren Drittel des Tragegurtes (Bild 13)

Bild 15 Manometerleitung (andere Variante)

Beide Verfahren haben Vor- und Nachteile, benodtigen zum Ablesen
Unterstiitzung durch eine Hand, trotzdem scheint die zweite Variante
glinstiger zu sein:
der Schlauch driickt nicht auf die Schulter, wird im Einsalz
weniger deformiert und vereinfacht das Abstellen bzw. Lagern.
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11.1.2. Wartung und Pflege von Manometer und Druckleitung

Die Lebensdauer dieser Teile hiingt trotz der nur HduBerlich moglichen
Maflnahmen wesentlich vom Umgang damit und den Beanspruchungen
im Einsatz und auf dem Transport ab.

Wenn es beim Manometer ausreicht in groBeren Abstinden die Genauig-
keit des Anzeigens durch Kontrollmessung (bzw. beim Fiillen durch Ver-
gleich der Manometer) zu iiberpriifen, ansonsten die Teile, hesonders die
Gummihiille 61- und fettfrei zu halten, so ist der Leitung mehr Aufmerk-
samkeit zu schenken.

Hochstdruckschldauche besitzen Stahldrahtbewehrungen. Sie sind daher
sehr empfindlich gegen Knickungen, Biegungen mit zu geringem Radius,
Beschéidigungen der &ulleren Gummischicht (beginstigt das Rosten des
Drahtes) und axialen Zug.

Durch Knickungen und Biegung, besonders in unmittelbarer Nihe der
metallischen Endstiicke, kommt es nach relativ kurzer Zeit zu Draht-
brichen, Aufbauchungen und zum Platzen des Schlauches unter Druck.
(Bild 16)

Bild 16 geplatzter Manometerschlauch

Seltener reillit der Schlauch auf dem ganzen Umfang gleichzeitig ab. Um
solche Beschddigungen zu verhindern sieht man hei Hochdruckschliuchen
an den Enden Abschnitte vor, die nicht flexibel als Bogen verwendet wer-
den sollen. Diese Linge betréigt bei den fiir Hydromat-Tauchgeriten ver-
wendeten Schlduchen ca. 120 mm, gemessen von der Vorderkante des
Dichtkegels. Der kleinste zulidssige Biegeradius des anschliefenden Teils
wird mit 50 < 60 mm angegeben. )

) Werkstandard VEB Hydrautlex Plauen
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Es ist erstaunlich, welche Verlingerung der Lebensdauer nur durch den
rweckmibigen Umgang errveicht wird. So betrug 7. B. die Einsatzzeit von
Schliduchen in der Anordnung nach Bild 15 das dreifache der nach der
anderen Variante genutzten.

Besonders negativ wirken sich die Knickungen im Transport, bei der La-
gerung und heim Abstellen des Gerites aus. (Bild 17) Wenn 7. B. Hydro-

Bild 17 Manometerschlauchbeanspruchung bei abgestellten Geraten

I mat-Clerdite mit angeschraubtem Manometer in Transportkisten verpackt
i werden, geht der Deckel nur mit Mihe zu und der Manometerschlauch

ist schrottreif. Um Unfille zu vermeiden sind Schliuche mit beginnenden
Il Aufbauchungen auszuwechseln.
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Bild 19  Transport und

aufgerissene Mutter

Aufbewahrung des Manometers




Das Anziehen der Uberwurfmuttern hat mit passenden Schliisseln zu er-
folgen, sind die Dichtfléichen in Ordnung geht das ohne groferen Kraft-
aufwand. Anderenfalls konnen die Sechskante beschidigt werden bzw.
die Muttern aufreifien. (Bild 18)

Erfolgen Transport und Aufbewahrung der Manometer und Schlduche
nicht getrennt von den Tauchgerfiten, hat es sich als vorteilhaft erwiesen,
sie durch das Gelenk des Tragegestells (Bild 19) zu stecken und so unmit-
telbar beim Gerit zu haben.

11.1.3 Drosselschrauben

Um die bei Schlauchbeschiddigungen ausstromende Luftmenge gering zu
halten, wird bei Hydromat-Tauchgeriten eine Drossel zwischen Flaschen-
ventil und Schlauch eingebaut, die nur eine ganz feine Bohrung besitzt.
Die Drossel wird im Ventil durch eine Kupferdichfung abgedichtet und
16st sich im Normalfall nur. wenn der Manometerschlauch nach zu star-
kkem Anziehen abgeschraubt werden soll. Vor dem erneuten Festziehen
der Drosselschraube ist die Dichtung zu wechseln oder weichzugliihen, das

Bild 20 beschidigte Drosselschraube




Anziehen erfolgt am glnstigsten mit einem Ringschliissel. Die Ergebnisse
der Verwendung von Rohrzangen u. 4. unpassendem Werkzeug zeigt
Bild 20. Sollte es einmal erforderlich werden den Anschlull dichtzusetzen,
s0 ségt man von einem unbrauchbaren Manometerschlauch einen Stutzen
ab, létet die Offnung hart zu und schraubt diesen Blindverschluf auf.

11.2 Reserveschaltungen

Das Wirkungsprinzip der Reserveschaltungen ist im wesentlichen bei allen
Typen gleich. Durch den Luftvorratsdruck mull ein federbelastetes Ven-

Bild 21 Ventile mit Reserveschaltung 37




; til tiberwunden werden, das im allgemeinen bei einem Restdruck von
etwa 40 km/ecm? den Luftweg allm#hlich immer mehr absperrt, um ihn
bei ca. 30 kp/em? ganz zu verschlieBen. Durch Offnung eines von Hand zu
bedienenden Umgehungsventils wird dieser Luftvorrat nutzbar.

11.2.1 Aufbau und Wirkungsweise

Bei den Tauchgeriiten unserer Produltion sind diese Reserveschaltungen
in den Flaschenventilen eingebaut. Bisher sind zwei Ausfihrungen in Ge-
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brauch, die sich rein dulerlich stark unierscheiden (Bild 21 a und h). Der

Aufbau und die Wirkungsweise gehen aus Bild 22 und 23 hervor.
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Bild 22 MEDI-Reserveschaltung alt

A — Luftweg vom Absperrventil, 1 — Ventilgehfuse, 2 — Ver-
schlufl mit Dichtung, 2 a — Verschlull Regerveschaltung, 3 — Ober-
spindel, 3a — Oberspindel Reserveschaltung, 4 — ITandrad,
5 — Gummiring, 6 — Schlitzmutter, 7 — Druckfeder, 8 — Gleit-
scheibe, 9 — Plittchen, in der Oberspindel befestigt, 10 — Unter-
spindel mit Dichtung, 11 — Anschlul R %g*, 12 — Schutzrohr,
13 — Unterspindel Reserveschaltung mit Dichtung, 14 — Schlieli-
bolzen Reserveschaltung, 15 — Druckfeder mit Pilz, 16 — Wider-
lager, 16 a — Widerlagersicherung, 17 — Platte mit Gelenk und
Zugstange, 18 — Uberwurfmutter, 19 — Lingenschraube, 20 — Ver-
bindung Platte — Gelenk, 21 — Dichtung, 22 — Ring, 23 — Ver-

schluBmutter, 24 — Anschlul} fir Manometer

Nach Offnung des Flaschenventils (im Bild 22 nicht dargestellt) tritt die
Luft, indem sie den SchlieBbolzen (14) entgegen dem Druck der Feder (15)
vom Sitz abdriickt, in den Stutzen fiir die Befestigung des Lungenautoma-
ten (11) iiber. Reicht der Luftdruck nicht mehr aus um die Federkraft zu
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tiberwinden, wird dieser Weg geschlossen. Durch Drehung des Ringes (22)
mittels Zugstange und Ubertragung der Drehbewegung liber die Oberspin-
del (3a) auf die Unterspindel (13) wird diese von ihrem Sitz abgehoben
und der Umgehungsluttweg freigegeben.
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Bild 23 MEDI-Reserveschaltung neu

11.2.2 Kontrolle und Uberpriifung der Reserveschaliung

Im Herstellerwerk wird die Reserveschaltung vor dem Einschrauben des
Ventils in die Flasche eingestellt und verplombt. Bei Vorratsdriicken iiber
50 kp/em? soll dabei ein Luftstrom von mindestens 250 1/min flieflen, untei-
halb 40 kp/em? jedoch nur noch maximal 2 1/min.

Diese Werte lassen sich mit Durchflulmessern iitberpriifen. Dazu wird das
Ventil nicht ausgebaul. Die Messung beginn bei einem Flaschendruck von
60 = 70 kp/cm?. Werden die angegehenen Werte nicht erreichf, mufl die
Reserveschaltung neu eingestellt werden, diese Arbeit bleibt allerdings
autorisierten Werkstitten vorbehalten, da hierzu die Einstellung plombier-
ter Teile verindert wird.

Fiir Kontrollen der Betriebsbereitschaft und vor jedem Einstieg ist fol-
gendes einfaches Verfahren ausreichend:
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Flaschenventil 6ffnen, Manometeranzeige mufl auf einen Wert von
30 — 40 kp/em? unter dem Flaschenfiilldruck steigen

Reserveschaltung  ziehen, dabei mull die Manometeranzeige um
30 — 40 kp/em? ansteigen.

Ist das nicht der Fall, steigt der Zeiger trotz geschlossener Reserve sofort
bis auf den Filldruck., atmel man mehrmals aus dem Gerit, dabei
muf} die Manometeranzeige bei jedem Atemzug um o. g Wert absinken
und danach wieder ansteigen, wird die Reserve gezogen und weiterge-
atmet, mul der Manometerzeiger auf dem Fiilldruck stehenbleiben.

Anderenfalls ist die Reserveschaltung unklar und mufl repariert werden.
Die Fehlerquellen liegen dabei meist in dem nicht mehr abdichtenden
SchlieBbolzen (14), verursacht durch Korrosion nach Salzwassereindrin-
gen oder Uberbeanspruchung beim Fiillen der Flasche wenn vergessen
wurde die Reserveschaltung zu ziehen, d. h. das Umgehungsventil zu
6ffnen.

Ein anderer, nicht weniger haufig auftretender Grund liegt in der unrich-
tigen Einstellung der Zugstange mit Gelenk am Ring (22). Dabei bleibt
der Ventilstein (13) auch offen, wenn sich die Zugstange in der obersten
Lage befindet, Zur Kontrolle wird das Gelenk abgenommen (Linsen-
schraube 19 losen, Uherwurimutter 18 abschrauben, Platte 18 mit Gelenk
und Zugstange abnehmen) und das Ventil durch Rechtsdrehung des Rin-
ges (22) mit der Hand geschlossen. Danach miifite die Reserveschaltung
ecinwandfrei funktionieren. Die Zugvorrichtung wird nun so aufgesetzt,
danf dichtes Schliefen des Ventils (13) und leichte Betétigung der Stange
midzglich sind.

Ursachen fir den Ausfall der Reserveschaltung liegen in der unrichtigen
Handhabung, z. B.
— verkehrte Reihentolge der Ventiléffnung beim Fillvorgang

— ZEindringen von Seewasser in das Flaschenventil (Schwimmen mit lee-
ren Flaschen ohne Regler oder mit losem Regler)

— oder wenn der SchlieBbolzen (14) beim Einatmen zu schwingen beginnt,
durch die Stofle auf den Krater wird er beschiddigt und dichtet dann
nicht mehr, dagegen kann der Taucher allerdings wenig tun.

Aullere Undichtigkeiten hahen die gleiche Ursache wie bei den Ventilen
(Abschnitt 10.1) und sind in der gleichen Weise zu beheben.
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12. Konservierung und Lagerung

Lagerung ist planmébBige Aufbewahrung Uber ldngere Zeitrdume, wobei
die Geriite durch die vorhergehende Konservierung und andere Wartungs-
mabBnahmen in einen solchen Zustand versetzt werden, dall wihrend die-
ser Zeit eine geringstmiogliche Wert- und Gebrauchswertminderung ein-
tritt.

Dabei ist aulierdem zu Dberiicksichtigen, daf} die Wiederherstellung der
Einsatzbereitschaft mit eigenen Mitteln und vertretbarem zeitlichen Auf-
wand moglich sein sollte.

12.1 Die Vorbereitung zur Lagerung

Es darf nur saubere und zur Lagerung vorbereitete (konservierte) Aus-
riistung gelagert werden. Soweit die zu treffenden MalBnahmen nicht bei
den einzelnen Baugruppen und -teilen beschrieben wurden, sollte nach
dem Schema entsprechend Bild 24 vorgegangen werden.

12.2 Lagerungsbedingungen

Gleich groffen Einflull auf die Lebensdauer der Gerdte haben neben der
Vorbereitung auf die Lagerung auch die Lagerungsbedingungen.

AuBer den in den Sicherheitshestimmungen geforderten Bedingungen der
Sicherheit sollte man sich bemithen optimale Lagermiglichkeiten zu schaf-
fen. Dazu gehort in erster Linie das Raumklima. Die Lagerung sollte in
trockenen, gleichmiBig kithlen Ridumen erfolgen. (Luftfeuchte 50 —60 0%,
Temperatur 5 — 20 °C)
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Bild 24

Vorbereitung zur Lagerung

Gerit reinigen
I
Y

in Baugruppen zerlegen

\

‘y

Lungenautomat

offnen, aus-
wischen, trock-
nen, Metallteile
mit NP 13 oder
Silikonspray
leicht konser-
vieren

In Falten-
schlduche wenig

Talkum einhlasen,

Y

Flaschen

Roststellen ent-
fernen, Farb-
anstrich aushes-
sern (Ventil
ausschrauben)
Innenbesichti-
gung, Trocknung,
Innenkonservie-
rung, Zusammen-
bau, Dichtigleits-

Y
Tragegestell und
Zubehir

Schellen, Gurte,
Schnallen u. .
durchsehen,
instandsetzen

alle Gummiteile probe
mit Talkum ein- Druck ablassen
reiben

v

in Transportkisten verpacken, so dall
Gummiteile nicht mit Fett in Berih-
rung kommen und ohne scharfe
Knicke liegen

|

Y

Zubehor (Schliissel, Dichtungen usw.)
vervollstindigen

|
Y
Kiste kennzeichnen

.Geriit konserviert, nicht einsatzlklar®

Damit die Ausriistung nicht direkter Sonneneinstrahlung ausgesetzt wird
sollten die Fenster abgeblendet bzw. mit Farbe mattiert werden. Regale
sollten von den Aufienwinden und von Heizkorpern mindestens 1 m Ab-
stand haben.

Vor der erneuten Inbetriebnahme werden die Geridte gereinigt, zusam-
mengebaut, tiberpriift und vom Gerdtewart freigegeben.
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13. Uberpriifung, Klassifizierung und
Abschreibung

Jeder erfahrene Sporttaucher weil3, dall seine Ausriistung relativ anféllig
ist. Das ist verstiindlich, wenn man bedenkt, welch rauhen Beanspruchun-
gen sie ausgesetzt ist. Sténdiger Transport mit dem LEW, standiger
Wechsel zwischen Luft und Wasser (oft sogar Seewasser) verlangen ein
hohes Mal an Wartungsarbeiten. Trotzdem iiberlebt erfahrungsgemil
nicht die gesamte Ausriistung die Sirapazen einer Saison. Es ist daher
notwendig, periodisch die gesamte Ausriistung der Sektion zu tiberpriifen
und eine Bestandsaufnahme iiber den Zustand der Geréte zu machen. Ein
wichtiger Termin dafiic sind die .Tage der Bereitschaft”, die in jedem
Jahr innerhalb der GST stattfinden. Haupiziel ist dabei, simitliche Aus-
bildungsgeriite vor Beginn der Saison in einen einsatzbereiten und von
allen Mingeln freien Zustand zu bringen.

13.1 Gesichtspunkte der Klassifizierung

Speziell auf die DTG bezogen kann man die Uberpriiffungen unter folgen-
den wesentlichen Gesichtspunkten sehen:

Standige Betriebshereitschaft der Ausristung

Durch sachgemifle Wartung sollen alle Geréte jederzeif einsatzbereit sein.
Die Geriitehersteller liefern zu jedem Gerdt besondere Wartungsvor-
schriften, die genau zu studieren und einzuhalten sind. Dariiber hinaus
sollte in jeder Sektion ein Wart mit entsprechender Berechtigung % vor-
handens ein oder herangebildet werden, der allen Kameraden Anleitung
geben kann und fiir die Kontrolle verantwortlich ist.

Es darf nicht mehr vorkommen, dal Fehler erst beim Einstieg entdeclkt
werden. Das ist nicht nur eine Nachlissigkeit, sondern auch unkamerad-
schaftlich gegeniiber den anderen, weil dadurch der ganze Ausbildungs-
ablauf gestort wird.

Funlktionssicherheit der Ausristung

Der Taucher ist unter Wasser in hohem Mafie von der sicheren Funktion
seiner Ausristung abhingig. Sie mul} so sicher sein, dafl er wihrend des
Fingatzes nicht stindig um das Funktionieren seiner Ausriistung besorgt
sein mul: er mul} sich so weit auf sie verlassen konnen, dall er die volle
Aufmerksamlceit seiner Arbeit widmen und seiner Verantwortung fiir die
Sicherung seiner Kameraden nachkommen kann.

Werterhaltung
%) Siehe ,Ausbildungsprogramm filr die Mitglieder der GST im Tauchsport, Ab-

schnitt Techniker im Tauchsport®
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DTG

l

Y
Priifung
v
Auswertung i
N
Nicht
einsatzb.
Y
< MafBnahmen
¥
Einsatzbereit Abschreibung

Bild 25 Prinzipieller Ablauf der Priifung von Geréten
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Gerite, die nicht einsatzféhig sind, sind ungenutzte Investitionen. Sie
tduschen einen Ausridstungsstand vor, der gar nicht vorhanden ist. Hier
kann jeder Kamerad mithelfen, durch Instandhaltung der Ausristung
alle vorhandenen Reserven auszunutzen.

Inventarisierung

Die genaue Feststellung der Anzahl, der Art, des Zustandes und der Ein-
satzorte der Gerite schatft eine Ubersicht Uber den Ausriistungsbestand
in den Sektionen, Kreisen, Bezirken in der gesamten Organisation — eine
Grundlage fiir reale Bedarfsermittlungen flir Neuanschaflfungen.

13.2 Die Durchfithrung der Uberpriifung

Man kann damit nicht rechtzeitiz genug beginnen. Das Winterhalbjahr,
wenn es mit dem Tauchen etwas ruhiger wird, bietet sich zum Bauen he-
sonders an. Die Uberpriifung soll nicht planlos, sondern nach einer ge-
wissen Systematik vorgenommen werden. Dazu an Hand von Bild 25
einige grundsétzliche Bemerkungen:
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Alle Baugruppen des DTG werden einer Prifung unterzogen, die nach be-
stimmten Gesichtspunkten vor sich geht. Als Ergebnis der Priifung sind
der Zustand und damit alle Méngel der Baugruppen bekannt, so dal eine
Auswertung vorgenommen werden kann. Die Baugruppen werden in ver-
schiedene FEinsatzklassen eingeordnet. von denen die Klasse . Einsatz-
hereit® bereits eines der dickumrandeten Endzustinde ist.

Ergibt die Auswertung jedoch, dali die Baugruppe nicht einsatzbereit ist,
d. h. Miingel aufweist, so sind Malnahmen einzuleilen, die die Einsatz-
bereitschaft wiederherstellen (Reparatur, Wartung). Ist das wegen der
Grofle der Schiiden nicht moglich, so mufl eine Abschreibung %) veranlalt
werden. Man muB sich hier klarmachen, dall eine Sektion erst dann mit
Aussicht auf Erfolg neue Gerite als Ersatz fir die reparaturunfihigen
heantragen kann, wenn diese durch eine Abschreibung aus dem Gerite-
hestand der Sektion gestrichen sind.

Man kann zusammenfassen: Ziel der gesamten Uberpiifungsaktion ist es,
einen der beiden Endzustdnde zu erreichen, méglichst jedoch den Zustand
.Einsatzbereit®.

Bevar die Uberpriifung der Baugruppen der DTG an Hand von Ablauf-
plinen im einzelnen behandelt wird, noch einige Erléuterungen dazu:

Wie schon am Anfang des Lehrheftes erwihnt wurde, werden die DTG
in die drei Baugruppen Regler, Tragegestell und Flaschen eingeteilt.
Durch diese Teilung wird es moglich, jede Baugruppe des Gerdtes fiir sich
zu beschalfen, zu inventarisieren und abzuschreiben.
Die Prufung gliedert sich in:

Sichtpriifung

Hierbei kontrolliert man den dulleren Zustand auf Schiden durch Kor-
rosion, Deformierung und die Vollstindigkeit aller Einzelteile,

Funktionspriifung

Sie soll zeigen, ob bei der Benutzung des untersuchten Teils Mangel auf-
treten.

Das Ergebnis der Priifung ist Grundlage der folgenden Auswertung und
Einstufung in vier Einsatzklassen:

Einsatzbereit

Baugruppen sind einsatzbereit, wenn weder bei der Sichtpriifung noch bei
der Funktionspriifung Mingel festgestellt wurden.

8 Der organisatorische Ablauf der Abschreibung ist in den ,Vorschriften fir die
Sicherheit beim Tauchen in der GST, Anhang 8: Merkblatt fiir die Uberpriifung,
Klassifizierung und Absetzung von Drucklufttauchergeriten (DTG)“ festgelegt.
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Wartungsbediirftig

Unter Wartung sind hier alle Mallnahmen zu verstehen, die der Erhaliung
der Einsatzbereitschaft dienen (vorsorgliche Arbeiten: Uberpriifungen, re-
gelmiiflige Pflege). Diese Arbeiten kann in der Regel jeder Taucher, der
die Taucherlizenz besitzt, durchfiihren (Anleitung durch Wart).

Reparaturbediirftig

Unter Reparatur sind hier alle Mallnahmen zu verstehen, die der Wieder-
herstellung der Einsatzbereitschaft dienen (Reparatur- und Instandset-
zungsarbeiten). Diese Arbeiten diirfen in der Regel nur von befugten Per-
sonen oder Betrieben durchgefiihrt werden.

Reparaturunfihig

Hier werden Baugruppen eingestuff, die so weit beschiddigt sind, dal
keine Reparatur unmoglich ist oder die Reparaturkosten voraussichtlich
den Wert einer Neuanschalfung {ibersteigen wiirden.

Nach dieser Einstufung teilt die Sekfionsleitung die Wartungs- bzw. Re-

paraturarbeiten auf, vergibt Auftrige dafiir und kontrolliert deren Er-
filllung.
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Regler

Funktionspriifung Sichtpriifung

Priifung auf Dichtheit
(bei Betriebsdruck),
Ventilpritfung (Ein-
und Ausatemventil), stutzen),
Atemprobe, evil.
Uberprifung mit

Gehiduse (Deformie-
rung, Korrosion, Ge-
winde der Anschlul3-

Hebelsystemn (Defor-
mierung, Korrosion),

speziellen Regler- Gummiformiteile
prifeinrichtungen (Vollstindigkeit,
Zustand)

I Auswertung I

| |

Eingatz- War- Repara-
bereit tungshe- turbe- -
diirftig dirftig
L
]
i | | |
Wartung Rep. Rep.
durch Wart durch durch
Ll nit Beredh= Herst. Wart mit
tigung zur oder des. Berecht.
Wartg. LTG Vertr.- zur Rep.
Werkst. I LTG
Priifung und
Neuzulassung
< durch von ZV
bestitigte Prif-
stelle
Bild 26  Ablaufplan fir die Uberpriifung von Reglern
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Flir reparaturunfihige Baugruppen veranlafit bzw, beantragt sie die Ab-
schreibung.

13.2.1 Baugruppe Regler

Bild 26 zeigt den Ablauf der Uberpriifung von Reglern und der Malinah-
men, die sich daraus ergeben. Die in den Feldern ,Sichtprifung” und
JFunktionspritfung® gegebenen Ilinweise erheben keinen Anspruch auf
Vollstdndigkeit. Fiir spezielle Reglerbauarten werden Abweichungen oder
Zusiitze notwendig sein, die von Fall zu Fall zu entscheiden sind. Die
Durchfithrung der Priifungen ist an den entsprechenden Stellen dieses
Lehrheftes ausfiihrlich beschrieben.

Wird der Regler in die Klasse ,Wartungshbedirftig® eingestuft, so sind
Wartungsarbeiten notwendig. Hier wird ebenfalls auf die Erliuterungen
des Lehrheftes im Abschnitt .. Wartung” hingewiesen. Die erforderlichen
Arbeiten konnen natirlich nicht nur vom Wart, sondern auch von jedem
anderen Taucher unter Anleitung und Kontrolle des Warts durchgefiihrt
werden.

Wenn Reparaturen an Reglern vorgenommen wurden, ist grundsiitzlich
eine Priifung und Neuzulassung ‘) notwendig, die nur von den vom ZV
bestitigten Priifstellen vorgenommen werden darf. Die Neuzulassung
kann nur dann entfallen, wenn Regler des VEB Kombinat Medizin- und
Labortechnik Leipzig oder Regler, deren Typen vom Amt fiir Standardi-
sierung, MelBwesen und Warenprifung (ASMW) gepriift worden sind. von
ihren Herstellern oder deren Vertragswerkstdtten repariert wurden.

Bei reparaturunfihigen Reglern wird der gezeigte Weg bis zur Abschrei-
bung durchlaufen. Fiir die Abschreibungsantrige werden besondere Form-
hlatter benutzt. Die zum Feld .Reparaturbedirftig® zuriickfihrenden
Linien deuten die Miglichkeit an, dall der Abschreibungsantrag abgelehnt
wird. In diesem Fall wird der Regler als reparaturbediirftig eingestuft,
vnd es mull eine Reparatur versucht werden.

) Bestimmungen iiber die Prifung und Zulassung von Reglern, siehe ,Vorschrif-
ten flir die Sicherheit beim Tauchen in der GST, Abschnitt 14.10¢
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13.2.2 Baugruppe Traggestell

Wie Bild 27 zeigt, ist die Behandlung der Traggestelle gegeniiber den
Reglern wesentlich einfacher. Wartung und Reparatur erfordern keine
groflen Fachkenntnisse und kénnen von jedem einigermafien geschickten
Kameraden vorgenommen werden. Eine Anleitung und Kontrolle durch
den Wart wird jedoch erforderlich sein.

Traggestell ’

Sichtpriifung

Gurte, Auftriebs-
korper (Vollstdndig-
keit, Zustand),
Schnallen, Osen,
Schellen (Vollstin-
digkeit, Korrosion,
Deformierung)

Funktionspriifung

Sicherheitsverschlufl
(Funktionsfihigkeit)

Auswertung
I
I
bereit diirftig diirftig unfihig
“‘ pre—— | Abschr -
Antrag
Wartung Rep. Rep. e
durch durch durch dusels
Wart mit Wart mit Her- Salction
Berechti- Berechti- steller an BV
gung zur gung zur
Wartg. Wartg.
LTG LTG
Ab-
v ¥ v schrei-
bung

Bild 27  Ablaufplan fiir die Uberpriifung von Traggestellen
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13.2.3 Baugruppe Flaschen

Der Ablaufplan nach Bild 28 zeigt einige Besonderheiten, die sich aus

der Arbeitsschutz-

Druckgasbehélter — ergeben.

Flaschen

-

und Brandschutzanordnung 861/1 — Ortshewegliche

Sichipriifung

Farbanstrich, Korrosion, Kennzeich-
nung (Lesbarkeit, Name des Eigen-
tiimers, Nr., TU-Stempel, Verfallsda-
tum), Ventil (Korrosion, Zustand
Vollstindigkeit), Anschlullstutzen
(Gewinde), T-Stlick (Korrosion, Zu-
stand), Riickzugwarneinrichtung
(Vollstindigkeit, Zustand), Mano-
meter (Zustand)

Funktionspriifung
Ventil (Gangigkeit,
Dichtheit unter Fiill-
drucl, T-Stiick
(Dichtheit), Riuickzug-
warneinrichtung
(Géngigkeit,
Funktion, Mano-
meter (Anzeige)

Meldung
an TO
bei Zer-
storung

]
Y

Rep.-
unfihig

Meldung
durch
Sektion
an BV

l

Meldung
an Zv

Ab-
schrei-
bung

Aus-
wertung
Einsatz- Wart.- Rep.- I
T & bereit be- be- .
diurftig durftig ‘
_.——I | A
Wartung Prifung Rep.
durch durch durch
Wart mit TU oder berech-
Berechti- Betrieb tigte.n -
gung zur mit TU- Betrieb
Wartg. Be-
LTG rechtig.
| | |
Y Y b
Bild 28  Ablaufplan fiir die Uberpriifung von Flaschen
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Flaschen sind bekanntlich in regelmiBigen Zeitabstinden priifpflichtig.
Die Kontrolle des Verfallsdatums ist daher besonders wichtig. Stahlfla-
schen miissen nach 5 Jahren, Leichtmetallflaschen nach 1 Jahr zur Wieder-
holungspriifung. Verfallene Flaschen werden als ,Wartungsbediirftig®
eingestuft und einer zur Priifung berechtigten Stelle vorgelegt. Die son-
stigen Wartungsarbeiten sind im Abschnitt ,Wartung® ausfiihrlich be-
schrieben.

Reparaturen und Verwerfungen von Flaschen diirfen nur von dazu be-
rechtigten Betrieben vorgenommen werden. Darum sind auch die Fla-
schen, die von der Sektion als reparaturunféhig eingeschitzt werden, als
ysReparaturbediirftig” einzustufen und dem Reparaturbetrieb vorzulegen.
Dieser entscheidet liber die Reparaturfihigkeit. Ist die Flasche reparatur-
unfihig, so wird dies unter Beifligung der Bestéitigung des Reparaturbe-
triebes zwecks Abschreibung weitergeleitet. Eine Einspruchsmoglichkeit
von BV oder ZV besteht hierbei nicht, da die Entscheidung des Repara-
turbetriebes endgiltig ist.

In diesem Zusammenhang mulBl noch erwdhnt werden, dall wesentliche
Sachschiden an oder durch Flaschen (Zerstérung), ebenso wie Unfille mit
Flaschen, bei der zustindigen Bezirksinspektion der Technischen Uber-
wachung (TU) meldepflichtig sind. %)

Schluibemerkung

Die vorstehenden Grundsiize sind fir die GST-eigenen Gerdte verbind-
lich.

Fiir Gerite, die Eigentum der Kameraden sind, gelten sie als Empfehlung.
Durch konsequente Einhaltung aller Bestimmungen und stédndige sach-
kundige Wartung und Pflege kann und mul} jeder dazu beitragen, eine
unfallfreie Taucherausbhildung zu sichern.

%) Siehe hierzu ,Arbeitsschutz- und Brandschutzanordnung 861/1 — Ortsbewegliche
Druckbehilter, § 13
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Korrosion und Korrosionsschuf;

14.1 Begriffsbestimmungen

Unter ,Korrosion® versteht man nach TGL 0—50900 eine von der Ober-
fliche ausgehende Zerstorung metallischer Werkstoffe durch chemische
oder elektrochemische Reaktion mit ihrer Umgebung.

Das Rosten von Eisen, die Bildung einer Patinaschicht auf Kupfer, die
dinne, aber dichte Oxidhauthildung auf Aluminium, beruht auf in der
Atmosphire enthaltenem Sauerstoff, Kohlendioxvd und Feuchtigkeit und
wird als chemische Korrosion hezeichnet.

Ist Eisen diesen genannten Faktoren stindig ausgesetzt, so schreitet die
Korrosion gleichméiBig fort, Tritt die chemische Korrosion in die Tiefe des
Materials, so kodnnen Undichtigkeiten und besonders im Inneren von
Stahlflaschen der gefiirchtete Lochfrali auftreten.

Oft wird die Bildung von Deckschichten erwiinscht oder kiinstlich erzeugt,
weil dadurch eine fortschreitende Korrosion verhindert wird.

Werden Metalle einer elektrochemischen Korrosion ausgesetzt (wobei als
korrodierendes Mittel Lisungen von Salzen, Sduren, Basen, feuchte und
trockene Luft sowie Gase metallischer und nichtmetallischer Schmelzen
wirken), wird das Korrosionsverhalten der Metalle durch die Stellung in
der elektrochemischen Spannungsreihe bestimmit.

Voraussetzung ist das Zusammenhaften oder Berihren von zwei oder
mehreren Metallen in Anwesenheit eines Elekfrolyten.

Beim Fertigen von Tauchgeridten, Kameragehdusen u. 4. werden oft durch
Loten unterschiedliche Metalle zusammengefiigt (z. B. Kupfer und Zinn).
Die dadurch verursachte elektrochemische Korrosion kann nur durch Auf-
bringung einer Schutzschicht oder eines metallischen Uberzuges vermie-
den werden. Jeder Techniker sollte deshalb lber die Entstehung und Ver-
hinderung von Korrosionsschidden an Tauchgeriten und -Zubehdr Be-
scheid wissen, denn durch die Korrosion werden nicht nur materielle
Werte zerstort, sondern oft auch Menschenleben gefihrdet.

Elektrochemische Spannungsreihe

Wie viele chemische Reaktionen ist auch die elektrochemische Korrosion
mit der Umsetzung von Elektroenergie verbunden. Jedes Mefall weist
eine chemische Bestindigkeit auf und wird durch seine Stellung in der
elektrochemischen Spannungsreihe bestimmt.

Die Spannungsreihe stellt die Anordnung der Metalle nach ihren relati-
ven Eigenpotentialen dar. Metalle haben das Bestreben in den Ionenzu-
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stand Uberzuwechseln. Das Eigenpotential eines Metalls ist die Potential-
differenz zwischen Metall und seiner Ionenlésung.

Es sagt also aus, wie sich Ionen bilden oder sich am Metall entladen,

Um das Eigenpotential zu erfassen, bedient man sich relativer Werte
durch Messen der entstehenden Spannungsdifferenz. Als Bezug fir die
Spannungsreihe nimmt man den Wasserstoff und ordnet ihm das Eigen-
potential Null zu. (Obwohl Wasserstoff kein Metall ist kann es wie die
Metalle positiv geladene Ionen, H+, hilden).

Elektrochemische Spannungsreihe

(Auszug)

Stoff Volt Stoft Volt

Magnesium — 1,87 Nickel — 0,25
Aluminium — 1,45 Zinn — 0,15
Zink — 0,76 Blei - 0,13
Eisen — 0,43 Wasserstoff T o

Kadmium — 0,42 Kupfer + 0.85

14.2 Arten der Korrosion

Elektrochemische Korrosion

Wenn sich in einem Elektrolyten verschiedene Metalle berlhren, tritt
elektrochemische Korrosion auf. Elektrolyte sind z. B. Luft und Feuchtig-
keit, wissrige Lisungen von Sduren, Basen oder Salzen.

Schon in der Luft enthaltene Nichtmetalloxide, z. B, Schwefeldioxid (SO.)
oder Kohlendioxid (CO,), konnen sich in Verbindung mit Regen oder
Kondenswasser zu schwefliger Siure oder Kohlensdure verbinden. Im
Wasser liegende metallische Werkstoffe werden auf Grund seines Sauer-
stoffgehaltes angegriffen. Die besonders im Meerwasser enthaltenen Salze
und Verunreinigungen (Na Cl, Mg SO;, Mg Cl,, Ca CLs) erzeugen unmit-
telbar ein Elektrolyt.

Berithren sich hierin zwei unterschiedliche Metalle, so entsteht ein kurz-
geschlossenes galvanisches Element. Es kommt zum StromfluB, dabei wird
das unedlere Metall zerstért, es geht in Lésung.
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Die bei diesem Prozel freiwerdenden Elektronen wandern zum edleren
Partner, hier tritt cine Entladung der Kationen des Elektrolyten in HT
." auf (Bild 29).

Tropfent efner

Elektrolyf ~

Lésung
(z.B.8alzwasser)

Luftsauerstoff
//// NN
| £

\

'i‘ Bild 29 Elektrochemische Korrosion an einer Beruhrungsstelle von Eisen
il | und Kupfer

Als Auswirkung korrodiert ein z. B. verzinntes Eisenteil mit teilweise be-
schidigter Schutzschicht in einem Elektrolyten schneller als ein reiner
Eisenwerkstoff. Hierbei entsteht eine Potentialdifferenz von 0,28 Volt. Die
Tolge ist eine schnelle Zersetzung des Eisens, das als unedleres Metall in
Lisung geht. AuBerdem schreitet die Zerstérung unter der #ullerlich un-
versehrten Zinnschicht fort. (Giinstiger wire eine Beschichtung des Eisens
mit einem unedleren Metall, z. B. Zink, bei Beschddigung der Schicht
wird das Eisen nicht angegriffen.)
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Bei der elektrolyvtischen Korrosion werden zwel Realdionsarten unter-
schieden, die in Bild 30 dargestellt sind.

Ho0 == H™+0H ™

a

Bild 30
a Wasserstoftkorrosion
b Sauerstoffkorrosion

H,0 H™+O0H
O, (geléster Luft-
sauerstoff)

1/2 0,+Hx O

Elektrolytische Korrosion

(saures Medium)

(schwach saures, neutrales oder
basisches Medium)

Durch Fremdeinfliisse, die durch Bearbeitungsfehler und im Gewinnungs-
prozeld entstehen, bilden sich Lokalelemente. Dadurch entstehen narben-
oder lochartige Ausfressungen, der Lochfraf3. (Bild 31)

melallischer
Lelter
Eisen - * *-!-Kupfer
o © © _ _ _dleres Metall | _ _ _ _ _ _ -
- N--- Elektrotut ______ S
127/ — T umedleres fetatl ||
! | |\Eisenleglerung
o] - i )|

Bild 31

]
1| Fremoleinschius z.8. Cu
!
!
!

Lokalelement
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Messing geht in Meerwasser als Ganzes in Losung, dabei entstehen
Kupfer- und Zinkionen.

Werden unterschiedliche Metalle durch Schraub- und Nietverbindungen
zusammengebracht, so muf man an den Beriihrungsstellen fiir aus-
reichende Isolation sorgen.

Chemische Korrosion

Die chemische Korrosion tritt seltener auf als die elektrolytische. Sie wird
hervorgerufen durch die Einwirkung von aggressiven Gasen, Rauchgasen,
Dimpfen, Chemikalien und unter Anwesenheit von Sauerstoff. Es gibt
nur wenige Metalle, die chemisch besténdig sind. Da die chemische Kor-
rosion von der Oberfliche ausgeht, liuft auch der Korrosionsschutz auf
die Erzeugung einer dem aggressiven Medium widerstehenden Schutz-
schicht hinaus.

Viele unedle Metalle bilden solche Schutzschichten von selbst. Aluminium
bildet an der Luft eine diinne, aber sehr dichte Haut chemisch triger
Tonerde. Eine dichte und trige Oxydschicht durch das zulegierte Chrom
erhilt der rostfreie Stahl.

Erscheinungsformen der Korrosion

Die wesentlichsten Erscheinungsformen der Korrosion sind folgende:

a Oberflichenabtragung

Korrosionsverlauf nahezu parallel zur Oberfliche, haufigste
Korrosion, jedoch relativ ungefihrlich, Querschnittsverminde-
rung kann leicht iberwacht und konstruktiv beriicksichtigt
werden. Chemische, elektrochemische, mechanische Ursachen,

b Lochfral — drtliche Korrosion

Lokale punkt- und narbenférmige Vertiefungen bis zur volligen
Durchldcherung. Bei geringem Materialverlust schwere Schadi-
gung, unter Umsténden villige Zerstorung.

¢ Kontaktkorrosion

Bei Verbindung zweier Metalle mit unterschiedlichem elektiro-
chemischem Potential. Elektrochemische Zerstdrung des un-
edleren Metalls. Bei Kontakt — Metall — Verbindung (Belagskor-
rosion) Zerstorung des Metalls.

d Interkristalline Korrosion

Korrosion entlang der Korngrenzen ins Innere, guBerlich nicht
wahrnehmbar, daher sehr gefiihrlich.
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e Spannungsrilkorrosion

Aufreifen der Oberfliche als Folge der gleichzeitigen Wirkung
innerer Spannungen, mechanischer Belastungen und eines Elek-
trolyten.

f Spaltkorrosion

An Uberlappungen (Schraub-, Niet-, Punktschweifiverbindun-
gen), Spalten und scharfen Kanten in Gegenwart eines Elektro-
lyten einsetzende Korrosion.

g Ermiidungskorrosion

Transkristalliner Bruch als Folge mechanischer Dauer- oder
Wechselbeanspruchung bei gleichzeitiger Einwirkung schwacher

Elektrolyte.

h Selektive Korrosion

Bei Legierungen auftretende selektive Auflésung eines Legie-
rungspartners.

59




14.3 Korrosionsschutz

Bei der Auswahl der Werkstoffe wird von okonomischen Gesichtspunkien
ausgegangen. Der Preis hochwertiger, korrosionssicherer Werkstolfe ist
hoch. Aulierdem ist zu herlicksichtigen, dall korrosionssichere Werkstoffe
nur mit hohem Aufwand mechanisch und maschinell zu bearbeiten sind.
Bei der Herstellung von Lungenautomaten und Druckluftbehiltern wer-
den daher Metalle verwendet, die der Korrosion unterliegen. Aullerdem
wird die Werkstoffauswahl von der Griofe der Konstruktion und ihrer
Kompliziertheit bedingt.

Der guten Schweill- und Litmdoglichkeit wird Messing und Kupfer zum
Bau von Lungenautomaten, Aluminium und Stahl fur Druckluttilaschen
verwendet,

Diese Teile korrosionssicher zu gestalten, gelingt mit mehr oder weniger
grobem Erfolg. Farbanstriche sind billig, werden aber leicht beschidigt
und verlieren so ihre Schutzwirkung. Metallische Uberziige kéinnen — bei
richtiger Auswahl — einen sehr sicheren Schutz hilden, verursachen aber
hihere Herstellungskosten und sind nicht {iberall einzusetzen (z. B. Druck-
luftflaschen innen).

Der zu schiitzende Werkstoff sollte mit dem Schutzliberzug in der elekiro-
chemischen Spannungsreihe dicht zusammenliegen, damit die Potentialdif-
ferenz nicht zu grof wird oder gelbst edler sein als der Uberzug, damit
dieser und nicht der Grundwerkstoftf abgefragen wird. (Normalpotential)
Als Material eignet sich am giinstigsten Aluminium, Zink, Kadmium oder
Chrom.

Galvanisieren

Als ..Galvanisieren® berzeichnet man die Herstellung von edleren metal-
lischen Niederschliigen (Nickel, Chrom, Zink, Messing, Kupfer, Kadmium,
Gold, Silber) auf wenig edlere Grundmetalle. Dabei entsteht eine ka-
todische Abscheidung metallischer Schutzschichten aus Elektrolytbddern,
die das abzuschneidende Metall geldst enthalten.

Fiir die Gilite der Oberfldche ist die Vorbehandlung der Werkstiicke ent-
scheidend. Nach Schleifen und Polieren auf Schwabbelscheiben erfolgt
eine Entfettung in alkalischen Mitteln. Nach sorgféltiger Spiilung in Was-
ser kommen die Teile ins galvanische Bad. Nach der anschlieflenden
Trocknung wird die Oberfliche poliert, bei einem neuen Verfahren ent-
fillt letzteres (Glanzchrom, Glanznickel). Auf diese Weise entstehen feste.
sicher schiitzende Uberziige, deren Haltbarkeit im wesentlichen von der
Giite der Vorbereitung der Werkstiicke abhiingt. Allerdings ist der appa-
rative Aufwand recht hoch.

Stromlose Metallisierung

Dieses Verfahren hat trotz der etwas komplizierten Technologie an Be-
deutung gewonnen.
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Aus sauren oder basischen NiCLg-Losungen wird durch Redulktion mit
Hilfe von NaH, PO, eine Nickelabscheidung erreicht. Die entstehende
Schutzschicht ist hart, verschleil3fest, porenfrei und von guter Hafttihig-
keit.

Eloxieren

Durch die chemische Korrosion an der Luft bildet Aluminium eine diinne
Haut und verhindert dadurch die weitere Korrosion. Meist mull jedoch
eine solche Schutzschicht kiinstlich erzeugt werden durch Aufbringung
fremder Stoffe. Die Verstdrkung der natiirlichen Oxydschicht des Alu-
miniums durch das Eloxalverfahren hat wegen der Korrosionsbestindig-
keit, der Verschleilfestigkeit und der guten physikalischen Eigenschaft
eine weite Verbreitung gefunden. Unter Eloxal versteht man das Aufbrin-
gen einer anodischen Oxydschicht durch elektrischen Strom. Die Eloxal-
schicht 1d0Lt sich mit organischen Farbstoffen dekorativ anfarben und
haftet sehr gut, da sie mit dem Grundmetall verbunden ist und so nicht
abblaitern kann.

Metallspritzen

Konstruletiv schwierige Bauteile aus Eisenwerkstoffen lassen sich durch
Metallspritzen schiitzen. Dabei wird das zu verspritzende Metall in Draht-
form bei heiller Flamme oder im Lichtbogen geschmolzen, durch Druck-
luft zerstdubt und mit hoher Geschwindigkeit auf das Bauteil geschleu-
dert. Das Uberzugsmetall haftet durch mechanische Verklammerung aul
der Oberflédche, verleiht ein dekoratives Aussehen und guten Korrosions-
schutz. Eine Verkittung der porosen Schicht mit Schutzlacken (Alkydharz)
erhéht die Korrosionsbestdndigkeit.

Als Uberzugsmetalle werden Blei, Zinn, Zink, Aluminium, Kupfer, Eisen,
Kadmium und rostfreier Stahl verwendet. Es sollte zukiinftig angestrebt
werden Druckluftflaschen so zu schiitzen.

Schmelzfliissige Metallisierung

Durch Eintauchen der Werkstiicke in geschmolzenes Uberzugsmetall ent-
stehen metallische Schmelziiberziige. Breite Anwendung finden die Me-
talle Zinn, Blei und Zink. Eine Tauch- oder Feuerverzinkung ist wegen
der hohen Temperatur von 450 <+ 300 °C nicht {iberall zulfssig, da diese
Erwirmung eine Minderung der mechanischen Eigenschaften der Grund-
Werkstoffe bzw. Forminderungen durch Verziehen zur Folge haben kann.
Der Schutziiberzug hesitzt eine ausgezeichnete Haftung.

Schutz durch nichtmetallische Uberziige
(Farben und Lacke)

Durch Farben ist zwar nur ein mittelmifiger Korrosionsschutz zu er-
reichen, jedoch ist diese Methode individuell auszufiihren und erfiillt
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gleichzeitig asthetische Anforderungen. Neben dem Auftragen mit dem
Pinsel sollte das Spritzen bevorzugt werden, weil so eine gleichméfigere,
besser haftende Schicht entsteht. Lacke entstehen, wenn Harz, Kopal,
Asphalt, Nitrozellulose, Azetylzellulose oder Kunstharz in Losungsmitteln
(z. B. Alkohol, Azeton, Kohlenwasserstoffen, Estern) aufgelost werdern.

Alkydharzlacke gehoren zu den Ollacken, sind aber in Glanz, Trocknung
und in der Farbbestdndigkeit anderen Anstrichen iiberlegen. Durch gleich-
méRige Beschatfenheit des Uberzuges, relativ hohe Festigkeit und Zeit-
ersparnis bei der Herstellung zeichnen sich Einbrennlacke aus. sie werden
zwischen 50 —100°C im Ofen getrocknet und sind heute noch héufigstes
Korrosionsschutzmittel hei Druckluftflaschen.

Epoxydharzlacke ergeben einen chemikalienfesten Film mit ausgezeichne-
ter Haftfahigkeit auf Metallen, verbunden mit hoher Geschmeidigkeit und
Bestiindigkeit gegen Sduren, Alkalien und Salzldsungen.

Sie dieften in naher Zukunft als Innenkorrosionsschutz i Druckluftbe-
hilter zu verwenden sein. Korrosionsschutzlack schiitzt den Metallunter-
grund gut vor Rosthildung, hat aber oft eine relativ geringe mechanische
Festigkeit.

Bei Anstrichen ist unbedingt die mogliche Unvertriaglichkeit von Lacksor-
ten untereinander und zum Grundwerkstoff zu bertlicksichtigen. So lassen
sich Nitro — nicht auf ©1 — oder Alkydharzlacke aufbringen.

Streicht man z. B. Bleimennige auf Aluminium schafft man die Grund-

lage fiir eine intensive elektrochemische Korrosion und Zerstbrung des
Aluminiums.

62



urassagsne
udpseq 8p
U2 IalsuRgIR g
‘UISO[ WIS —
sunynadaaqn —
nequawmesny, —
Usuynor)

[SE188 HIORE
01INgd BRIy —
uagury
-JNE UsUyPOo.LT,
wnz agerT 1asaIp
ur ‘st uagneres

usneIyos
-8 19159y
WoA yoneyas
—wdleulsy —
ua(q
~NRIYDSE J9)aul
-OURAL ‘PIIm

adurisany,

Jap uayaly
Sl PRl —

uauwe

I[RIAL 212131

‘uaPraoay
SansurypNI
UauII0 [MUDA —
sunjydriuro
-~UIBRMSSNZHNONY G

fuayosemR -SNE URUPNRIPS 11InIes 110708 HeL) sun{EIsulD
Aoy — UOp SN J9SSB M JPTU UTIM — TJNBOATISO ~UeSURT )19y
UIGIaIuID S0 UDGIYUL UsqMEIPSqE A8 Halaly -wﬂ%:ﬁ.mo:
¢1 dN NRJUOHIIS puN U3sSR]II 10780 — . P -{ung ‘1o
1w uunp ONEB[ YOS WS eUTH pun Sunwjv “SIPUBISTIOA.
PUn Uaypsmsne ‘uendsyaanp 4 CMMME ” REARE SRR PLRIC ASSNTPSID A
‘UauIyO 2189y — J9SSEMNS JTw 291 $EI90 udjeysigew gunjangag —
UPIZIBSN SUPNB[YPSWA}Y — UsgaILps -[ogaaun 19q — ; (as81Y
aeppneg, uamndsqe S u9y uonag) uap
wapal yoru atm 19SSBMgNS 1SNSIPURISTIOA — -PrQoaq ynIp "RUIR R E —
UMY B U RIA — JTUT JRI9E) — UusIpByasg aI2gnE — -S)RIIOA}IN] — PIILgne 1
PIIUSPOM “ME(
uspuUNIsSyPNE g, dejyone, S91SUIG] Wap Yoru suaypne,
¢1 = (1 of yoru wepal yru UDWYRUYETAL pun $Op puUIIUBM Sonsulg woapal
USWIBURIAT U WY B U RAT EIR(CRERITORY 911013U0Y] 104 J[[0IIUOY]

JewoIpAE DI (WowyrugRWSSUNIz g pun ~[[01juos) 2SI -110Iuoyy

suryuy




juafugysne a[[@)S IaIRqIYPIS N8 uBpun WID([OISIDA
‘UalatTieAa uagunSuipag us[eizeds UdP YrU UISI[OXIUOM

(juajpe
gansuiy
weq usserg
me ‘qupnelas
I} WIOUBIAL
DUYO PITA)
uagjrasaq pun
usyans 419381}
-pIpun Teyqe
=3PNI(J 18q
‘uajprgoaq
J2)WOURTAL
WR MonIcg

‘uageIIyRs

S[lIjus A —

SjeIRD

sap 1S PId 6

Pnap

~SJRIIOAIINT F

uaseqqe
Stpeyysqres
JUPTT JI8P VI —
urss uspuey
-I0A PUB]S
~IBPIMWDTY
JOUDIIaW
Uy Jaep
99 ‘uswrjv
-panp ys13
DTRIA 212D —

I9[G9Yg "¢

Fansuly wepal 104A a[[0I3U0S]

64



Anhang
Standards

Dieser Abschnitt behandelt einige Vorschriften, von denen das fir den
Taucher Wichtige wiedergegeben und erldutert wird.

Die beiden ersten Teile beziehen sich auf verschiedene Anschluliverbin-
dungen fiir Druckluftflaschenventile und Manometer. Man mufl in der
Praxis leider oft feststellen, daB diese wichtigen, teils industriell, teils im
Selbstbau hergestellten Verbindungen schlecht zusammenpassen bzw. un-
gentigend dichten. Das ist meist auf Unkenninis der genauen Anschluli-
mafBe zurtickzufithren. Zweck dieser Ausfithrungen ist daher, bei der Uber-
priifung vorhandener AnschluBteile Mingel leichter erkennen zu kénnen
und beim Selbstbau konstruktive Fehler von vornherein auszuschlieBlen.
Im letzten Teil sind Vorschriften wiedergegeben, die die Kennzeichnung
von Druckluftflaschen hetreffen. Sie sollen das Verstdndnis der Flaschen-
aufschriften erleichtern und einige wichtige Hinweise auf geédnderte Vor-
schriften geben.

T, Anschliisse fiir Druckluftflaschenventile

Dazu gehoren aufier den Flaschenventilen auch alle damit in Verbindung
stehenden Anschluliteile wie Regler, T-Stiicke, Fiilleisten an Verdichter-
anlagen, Filillschliuche usw.

1.1 Flaschenventil fiir Druckiaft

Die Anschlulmafie des Ventils sind in der TGL 0 — 477 festgelegt (Bild 33).

@13203
N, \‘1 \\ N
\ N
g X \
H @
s 3 N\ N
NN
by h,
R s”
@ 32
Kleinstmar

Bild 33 Anschluf} fiir Druckluftflaschenventil

Dieses Ventil ist in der DDR fast ausschlieBlich in Gebrauch. Im Aus-
land dagegen ist der sowjetische und der internationale Anschlufi weit
verbreitet. " Dariiber hinaus gibt es noch einige Sonderformen.
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Das Ventil nach Bild 33 ist mit dem Gewinde R 5/8“ versehen, das wegen
der Unverwechselbarkeit mit anderen Gasarten nur fiir Druckluft ver-
wendet wird. Die TGL sieht leider keine Gewindeauslaufrille vor, Das
hat manchmal zur Folge, dal} das Gewinde nicht weit genug ausgeschnit-
ten ist, um das Gegenstiick geniigend weit einschrauben zu koénnen (be-
sonders bei Reglern mit Rundringdichtung). In diesem Fall mul} das Ge-
winde mit einem kurz angeschliffenen Gewindebohrer nachgeschnitten
werden. Diese Arbeit soll nur vom Fachmann ausgefiihrt werden, da die
Gefahr der Gewindebeschidigung besteht. Um ein Zerkratzen der Dicht-
fliche zu verhindern, wird vorher eine diinne Scheibe @ 20 in das Ventil
eingelegt.

Die Gewindelinge kann folgendermafien gepriift werden: das Gewinde
ist stets dann geniigend weit ausgeschnitten, wenn das ohne Dichtscheibe
bzw. Rundring eingeschraubte Gegenstiick (z. B. Regler) nicht im Ventil-
anschlull wackelt.

1.2  Regleranschlufl

1.2.1 Anschiuf3 mit Dichtscheibe

Dieser Anschlufl ist ebenfalls in TGL 0—477 (friher in TGL 0 —8547)
festgelegt (Bild 34). Als Dichtung wird hier ein Fiber-Dichtring

]
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schraube

I_¢12_|

R 5/g”
@20

g

Bild 34 Regleranschlull mit Dichtscheibe

¢ 18 X 11,5 X 2 dick verwendet. Zum Festziehen der Dichtverbindung
ist ein erheblicher Kraftaufwand notwendig. Deshalb ist die Uberwurf-
schraube mit Schliisselfldchen versehen.

9 5. GOST 13861 — 63 (SU) BS 341 Teil 2 (GroBbritannien)
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Dieser Anschlufl wird heute nur noch fiir Teile verwendet, die normaler-
weise fest verbunden bleiben, wie z. B. Flaschenventil und T-Stiick.

1.2.2 AnschluBl mit Rundring

Fiir Teile, die stindig an- und abgeschraubt werden miissen, z. B. Regler
und Anschliisse an Filleisten, verwendet man heute fast ausschliefilich
Rundringdichtungen. Dieser Anschluff ist z Zt. nicht standardisiert.
Bild 35 zeigt eine von mehreren méglichen Varianten. Die Bezeichnung
des zugehérigen Rundrings lautet: Rundring 12 X 2 TGL 6365 — WSD )

Y-
25 &
;_\._\;.;k 5 "
- o 0 [s] * 1
o Qo . | o 0
x| © s % el s
7 \K\Jl \\
N
r#_\
Breite 19-¢0s
Tiefe 18+9°° E
17
r‘——-—'—

Bild 35 Regleranschlull mit Rundring

Zum Verstindnis der Wirkungsweise von Rundringdichtungen hier einige
Erliuterungen: Der Rundring wird lose in die Rille eingelegt. Dabei mull
er etwas tiber die Dichtfliche hinausragen (Bild 36). Die zu verbindenden
Teile werden miteinander verschraubt, z. B. Regler mit Flaschenventil.

Im Gegensatz zu Scheibendichtungen werden Rundringdichtungen nur
handfest angezogen. Daher haben diese Dichtungen Réndelringe oder

1% Zu peziehen durch VEB Chemiehandel
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Knebel zum Festziehen. Nach dem Anziehen mull Metall an Metall an-
liegen. Voraussetzung dafur ist, dall der Querschnitt des Rundrings klei-
ner ist als der Querschnitt der Dichtrille. Das ist die Hauptbedingung fiir
die einwandfreie Funktion dieser Dichtungsart, gegen die hei Selbstbaulen
immer wieder verstofien wird. Nachdem Druck auf die Dichtung gegeben
wird, legt sich der Rundring so fest gegen die Dichtfliche, dali eine ein-
wandfreie Abdichtung erfolgt und sich die beiden verbundenen Teile

Druckseite

Bild 36 Wirkungsweise der Rundringdichfung

nicht mehr von Hand gegeneinander verdrehen lassen (Bild 36 c¢). Zum
Losen der Dichtung ist vorheriges Entliften, z. B. durch Absaugen der
Luft aus dem Regler, erforderlich. Bei gewaltsamem Losen kann der
Rundring beschidigt oder zerstért werden.

2, Manometeranschliisse
2.1 AnschluBzapfen

Flir Luftdruckmessungen in den vorkommenden Druckbereichen kommen
fast ausschlieBlich Manometer mit AnschluBzapfen nach TGL 8701 Bl 1
(Bild 37) mit den Anschlufigewinden M 12 X 1,5 und M 20 X 1,5 in Frage
(Ausnahme: Wasserdichte Druckmesser fiir Manometerschlduche). Das
Gewinde M 12 X 1,5 wird fiir die Geh#dusegréflen @ 40, ¢ 60, das Ge-
winde M 20 X 1,5 fir @ 100, @ 1680, ¢ 250 verwendet.
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Bild 37 Manometeranschlufizapfen fiir M 12 << 1,5 und M 20 X 1,5

2.2 Einschraubldcher

Bild 38 zeigt die zugehorigen Einschraublécher, ebenfalls nach TGL 8701
Bl. 1.
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Bild 38 Manometereinschraubldcher

2.3 Dichtscheiben

Die zugehiirigen Dichtscheiben nach TGL 16 413 haben folgende Abmes-
sungen:

fur M 122X 15: 955X QO 9,5 X 2 dick

fir M 20 X 1,5: ¢ 6,6 X $ 17,5 X 3 dick
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2.4 Drosselschrauben 'f)

Um DrucksttBe vom Manometer fernzuhalten bzw. herabzumindern,
aurch die das MeBwerk beschéidigt werden kénnte, werden in den An-
schluBzapfen Drosselschrauben nach TGL 16 405 eingeschraubt.

Es gibt 2 wverschiedene Drosselschrauben, fiir fliissige Medien den
Typ 2/D 1 und fur gasformige den Typ 2/D 1 T, der an dem in die Drossel-
offnung eingelegten Draht erkennbar ist, der das Zusetzen der Offnung
durch Staubteilchen verhindert.

3. Kennzeichnung von Druckluftflaschen

Hierfiir gilt die TGL 0 —4671 und die Arbeitsschutz- und Brandschutz-
anordnung 861/1 vom 2. 2. 1971.

3.1 Aufschriften

Bei Druckluftflaschen ist die Kennzeichnung auf dem oberen verstérkten
Boden eingeprigt. Es sind folgende Kennzeichen vorgeschrieben (Bild 39):

a) Name oder Zeichen des Herstellers

b) Herstellungsjahr und lfd. Herstellungs-Nr.

¢) Gasart

d) Typenkennzeichnung einschl. Leermasse in kg

e) Priifstempel

f) Monat und Jahr des Ablaufs der Fiillberechtigung

¢g) Rauminhalt in 1

=
—

zuldssiger Druck in kp/em?
folgende Kenzeichen kinnen nach Bedarf eingestempelt werden:
i) Flaschen-Nr. des Eigentlimers

) Name des Eigentiimers

1y nieht identiseh mit Drossel gemifi Abschnitt 11.1.3
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GST BV BERLIN A j
4OL - DRUCKLUFT - 200 AT—\ g,e h
(%) 470 (x) 5.75 e f
1
XXXX 68)3776 a,b
VTT-44 Cr 6-52 -SO,EA d

Bild 39 Bezeichnungsbeispiel fiir Druckluftflasche, Vorder- und Riick-
seite

Gegentiber dem Beispiel in Bild 39 konnen, besonders bei idlteren Fla-
schen, Abweichungen in Anordnung und Formulierung der Bezeichnungen
auftreten.

Einige #Hltere Flaschen sind heute fir eine Verwendung als Druckgasbe-
hélter nicht mehr zugelassen. Bei diesen Flaschen ist, selbst wenn sie
nicht mehr benutzt werden, der § 14 der ABAO 861/1 zu beachten:

(1) Folgende Behilter sind sofort aus dem Verkehr zu nehmen und als
Druckgasbehilter unbrauchbar zu machen:
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a) Leichtmetall-Flaschen, die vor dem 31. 12. 53 hergestellt wurden,

¢) (Leicht)-Stahlflaschen mit der Bezeichnung ,K* hinter der Her-
stellungs-Nr., die vor dem 31. 12. 53 hergestellt wurden,

d) (Leicht-)Stahlflaschen mit der Bezeichnung ,LSC 90 oder mit
dem Kennzeichen ,,L.S“ hinter der Herstellungs-Nr,

) (Leicht-)Stahlflaschen mit der Bezeichnung ,DLSW 100%, Inhalt
10 1, Baujahr 54.

(2) Folgende Behilter sind nach Ablauf der Fullberechtigung aus dem
Verkehr zu nehmen und als Druckgasbehdlter unbrauchbar zu ma-
chen:

a) (Leicht-)Stahlflaschen mit den Kennzeichen ,LSW 80, LLSW 90 ar,
LLSW 90 b, ,.LSW 90 ¢*, .LSE 86“, .LSC 9%, ,LSC 8%, 1S G
LS 80° und ., LSV*.

3.2  Farbkennzeichnung

Bei Druckluftflaschen muf3 der obere Boden mil einem mindestens 100 mm
breiten Ring in der Kennfarbe Grau gestrichen sein. Der {ibrige Teil kann
mit der gleichen Kennfarbe oder einem weillen oder silbergrauen An-
strich versehen sein. An Flaschen zu Tauchgeréten ist flir den lbrigen
Teil ein orangefarbiger Anstrich zuléssig.
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14.9
14.10
1410.1
14.10.2
14.10.3
14.10.4
15,

Abschreibungen

Neuzulassung und Uberpriifung von Lungenautomaten

Neuzulassung nach Reparaturen

Priifstellen-Priifer
Prufanforderungen

Nachweis der Prifungen

Kontrollen der Sicherheit,

terialien

einschlieflich Anhénge und Anlagen

Vollstdndigkeit von Tauchsporima-
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10

11

13

14

15

16

17

18

18

20

Sporn eine Tragegestells mit .héngenden® Ventilen
Hauptteile des Tragegestelles

Schnellverstellung eines Tragegurtes (MEDI-Hydromat)
Schultergurtansatz bei Trageschalen
Eigenbau-Trageschale

Reparatur T-Stick

Zerplatzte 7-1-Flasche

Korrodierte Flasche aufien-innen

Spannvorrichtung

Anlage zum Flaschentrocknen

Ventilarten (MEDI)

Ventilarten (Industrie)

MEDI-Ventil

Manometerleitung bei Hydromat-Gerédten
Manometerleitung (andere Variante)

geplatzter Manometerschlauch
Manometerschlauchheanspruchung bei abgestellten Geréten
aufgerissene Mutter

Transport und Aufbewahrung des Manometers

beschadigte Drosselschraube

b Lochfraf — ortliche Korrosion

Lokale punkt- und narbenférmige Vertiefungen bis zur volligen
Durchlécherung. Bei geringem Materialverlust schwere Schédi-
gung, unter Umsténden véllige Zerstorung.

Ventile mit Reserveschaltung

MEDI-Reserveschaltung alt



Bild 23

Bild 24
Bild 25
Bild 26
Bild 27
Bild 28
Bild 29

Bild 30

Bild 31

MEDI-Reserveschaltung neu

A — Luffweg vom Absperrventil, 1 — Ventilgehiuse, 2 — Ver-
schlufd mit Dichtung, 2 a — Verschlul3 Reserveschaltung, 3 — Oher-
spindel, 3a — Oberspindel Reserveschaltung, 4 — Handrad,
5 — Gummiring, 6 — Schlitzmutter, 7 — Druckfeder, 3 — Gleit-
scheibe, 9 — Plédttchen, in der Oberspindel betestigt, 10 — Unter-
spindel mit Dichtung, 11 — Anschlufl R %, 12 — Schutzrohr,
13 — Unterspindel Reserveschaltung mit Dichtung, 14 — Schliel}-
holzen Reserveschaltung, 15 — Druckfeder mit Pilz, 16 — Wider-
lager, 16 a — Widerlagersicherung, 17 — Platte mit Gelenk und
Zugstange, 18 — Uberwurfmutter, 19 — Linsenschraube, 20 — Ver-
bindung Platte — Gelenk, 21 — Dichtung, 22 — Ring, 23 — Ver-
schlufimutter, 24 — Anschluld fiir Manometer

Vorbereitfung zur Lagerung

Prinzipieller Ablauf der Prifung von Geréten

Ablaufplan fiir die Uberpriifung von Reglern

Ablaufplan fir die Uberpriifung von Traggestellen

Ablaufplan fiir die Uberpriifung von Flaschen

Elektrochemische Korrosion an einer Berlihrungsstelle von Eisen
und Kupfer

Elektrolytische Korrosion

a Wasserstoffkorrosion (saures Medium)

b Sauerstoffkorrosion  (schwach saures, neutrales oder
basisches Medium)

Lokalelement

Erscheinungsformen der Korrosion

a Oberflichenabtragung

Korrosionsverlauf nahezu parallel zur Obertldche, hiufigste
Korrosion, jedoch relativ ungeféhrlich, Querschnittsverminde-
rung kann leich{ {iberwacht und konstruktiv beriicksichtigt
werden. Chemische, elektrochemische, mechanische Ursachen.

¢ Kontaktkorrosion

Bei Verbindung zweier Metalle mit unterschiedlichem elektro-
chemischem Potential. Elektrochemische Zerstérung des un-
edlen Metalls. Bei Kontakt — Metall — Verbindung (Belagskor-
rosion) Zerstorung des Metalls.

d Interkristalline Korrosion

Korrosion entlang der Korngrenzen ins Innere, dullerlich nicht
wahrnehmbar, daher sehr gefdhrlich.
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Bild 33
Bild 34
Bild 35
Bild 36
Bild 37
Bild 38
Bild 39
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e Spannungsrifkorrosion

Aufreifen der Oberfliche als Folge der gleichzeitigen Wirkung
innerer Spannungen, mechanischer Belastungen und eines Elel-
trolyten.

f Spaltkorrosion

An Uberlappungen (Schraub-, Niet-, Punktschweillverbindun-
gen), Spalten und scharfen Kanten in Gegenwart eines Elektro-
lyten aufsetzende Korrosion.

g Ermiidungskorrosion

Transkristalliner Bruch als Folge mechanischer Dauer- oder
Wechselbeanspruchung bei gleichzeitiger Entwicklung schwacher
Elektrolyte.

h Selektive Korrosion

Bei Legierungen auftretende selektive Auflosung eines Legie-
rungspartners.

AnschlufB tiir Druckluftflaschenventil

Regleranschlufl mit Dichtscheibe

Regleranschlufl mit Rundring

Wirkungsweise der Rundringdichtung
Manometeranschlufizapfen fiir M 12 » 1,5 und M 20 <X 1.5
Manometereinschraublécher

Bezeichnungsheispiel fiir Druckluftflasche. Vorder- und Riick-
seite
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