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Die beiden Konstrukteure des hier vorgestellten Reg-
lers, Peter Scharf (rechts) und Klaus Zimmermann
(links), gaben deutlich zu verstehen, daB sie lieber
durch den Sucher als ins Objektiv einer Kamera blicken

PETER SCHARF

/wei Stufen -
abergetrenntl

Da auch bei uns immer mehr mit Reglern zweiteiliger Bau-
weise getaucht wird, ist das Interesse an derartigen Ge-
ratetypen sehr groB. Von den vielen Eigenkonstruktionen
sei deshalb eine hier beschrieben, insbesondere die mit
dem Druck dichtende Hochdruckstufe. Das bei dieser Funk-
tionsweise — falls die Niederdruckstufe ebenfalls gegen den
Druck arbeitet — notwendige Uberdruckventil ist mit der
1. Stufe kombiniert. Dadurch wird die GesamtgroBe bei
dieser Stufe kleiner gehalten, als wenn das Uberdruckventil
auBen angebracht wdre. Kleine Abmessungen erhdlt diese
Stufe vor allem durch die Verwendung eines Kolbens an
Stelle einer Membrane, die eingespannt werden miBte und
dadurch bei gleicher Arbeitsflache einen wesentlich groBie-
ren Durchmesser erfordern wurde.
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OBEN: Schematische Darstellung des Reduzierventils
RECHTS: Die Einzelteile des Reduzierventils

Das Reduzierventil

Die PreBluft gelangt durch das Sieb 16 im
Teil 17 an das Ventilstiick 12, das durch die
Feder 13 mit stramm eingepreBtem Perlon ge-
gen den Sitz abgedichtet wird. Das Ventil-
stick 12 wurde nach dem Drehen vierkantig
gefrdst, um leichtes Vorbeistrémen der Luft zu
gewdhrleisten. Es wird durch Teil 9 tber den
Kolben 2 von der Feder 3 nach unten ge-
driickt. Die Feder 3 wird durch die Kappe 1
im Hauptstiick 8 festgehalten. Diese Kappe 1
hat zwei Bohrungen von 4 mm (J, um das Ein-
dringen von Wasser zu ermdglichen, damit der
Wasserdruck in jeder Tiefe EinfluB auf die
Kolbenflache nehmen kann. Das ist erforder-
lich, um stdndig konstanten Niederdruck zu
haben. AuBerdem dienen diese Bohrungen
dem Entweichen der Luft, falls das Uberdruck-
ventil arbeitet, und zum Ansetzen eines Schlis-
sels beim Einschrauben. Die Feder 3, die auf
den Kolben 2 einen Druck von etwa 35 kp aus-
ibt, muB so lange angepaBt (abgeschliffen)
werden, bis der richtige Niederdruck gewdhr-
leistet ist. Zur Messung schlieBt man mit einem
Schlauch am Stutzen 7 ein Manometer (End-
ausschlag etwa 10 atii)) an. Die Justierung
nimmt man am besten bei rund 75 atiu Fla-
schendruck vor, da sich der Niederdruck bei
abnehmendem Flaschendruck ebenfalls dndert.
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Das Manometer soll nun bei richtiger Justie-
rung ungefdhr 6 atii anzeigen.

Die Luft gelangt also bis zum Hochdruckven-
til, das von der Feder 3 offengehalten wird,
von da in die Niederdruckkammer und dber
den Schlauch zum Lungenautomaten am
Mundstiick. Durch weiteres Nachstrémen der
Luft steigt der Druck in der Niederdruckkam-
mer und wirkt dem Druck der Feder 3 auf die
Kolbenflache entgegen. Der Kolben 2 wandert
dadurch so weit nach oben, bis sich das Hoch-
druckventil schlieBt. Wird jetzt der Niederdruck
abgeatmet, so offnet die Feder 3 lber den
Kolben 2 das Hochdruckventil wieder usw. Tre-
ten unvorhergesehene Dichtungsschwierigkei-
ten am Hochdruckventil auf, sei es durch Rost-
stiickchen oder andere Fremdkérper, so wiirde
der Druck in der Niederdruckkammer immer
héher steigen. Ist die Niederdruckstufe gegen
den Druck gedichtet, so kann diese Luft dort
entweichen; dichtet sie jedoch mit dem Druck
ab, so ist ein Uberdruckventil (1, 2, 4, 6) erfor-
derlich, das dann in Tdatigkeit tritt. Das Stell-
glied & (eingepreBte Dichtung, harter Gummi,
kein Hartgummi oder Perlon) ist mit der Fe-
der 6 im Kolben 2 untergebracht und wird
durch das Ansteigen des Druckes und die da-
durch bedingte Hochbewegung des Kolbens
durch den Stift an der Deckkappe 1 gedffnet.
Auf diese Weise kann der Schlauch nicht iiber-
belastet werden, und die Niederdruckstufe be-
hédlt den gleichen Atemwiderstand.

Fiir die Abdichtungen werden tberall 0-Ringe
verwendet, am Kolben z.B. ein 0-Ring 5 mit
den MaBen 26 X 2 mm. Die Nut fir diesen
Ring muB dann 1,8 mm tief und an der Ober-
kante 2,3mm breit sein. Der Flankenwinkel
betréigt dann etwa 30 Grad. Bei Verwendung
diinnerer 0-Ringe ergeben sich dementspre-
chend andere MaBe. Diesen 0-Ring 5 fettet
man dann mit Silikonfett ein.

Die Abdichtung zwischen den Teilen 17 und 8
erfolgt ebenfalls mit einem 0-Ring 14 12 X 1,5
mm. Die entsprechende Nut ist in den Teilen
17 und 8 dafiir vorgesehen.

Flaschen und Reduzierventil sind durch den
0-Ring 15 (16 XX 2 oder 15 X 1,5 mm), der in
einer Nut des Teiles 17 liegt, abgedichtet.

Die beiden Stifte 10 sind weich in die An-
schluBschraube 11 eingeldtet, der Stutzen 7
dagegen wurde hart an das Teil 8 geldtet.
Die Diisenbohrungen im Hochdruckventil und
im Uberdruckventil miissen in Richtung des
Drucks gebohrt werden.



Der Lungenautomat

Das Gehduse der Niederdruckstufe besteht
aus zwei gedriickten Ms-Schalen 2 und 7 von
etwa 72 mm (JJ. In diese Schalen wurde je ein
2 mm starker Ms-Ring 19 und 20 mit einem
Innendurchmesser von 65 mm eingeldtet. In
den Deckelring 20 sind um 120 Grad versetzt
drei Locher von 3,2 mm & gebohrt, durch die
drei Ms-Linsen-Kopfschrauben (1) in den Topf-
ring 19 eingeschraubt sind. Die Membrane 6
wird zwischen den beiden Ringen festge-
klemmt. In dem Topf 2 ist 20 mm von der
Mitte nach oben der Stutzen aus Rohr oder
Blech (4) fiir das Mundstiick eingelétet. 15 mm
von der Mitte nach unten ist der Trager 8 fir
das Ausatemventil angebracht, in dessen M4-
Gewinde eine Schraube (10) sitzt, die zwei
Gummiplatten (9) von 29 und 20 mm ) fest-
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halt und von innen durch die Mutter 12 abge-
kontert ist. Der Schlauchstutzen 18 wird durch
einen 0-Ring 12 > 1,5 gegen Teil 16 abge-
dichtet, welches an der anderen Seite am
Topf angelétet ist. In diesem Teil 16 befindet
sich das Ventilstiick 15, das durch die Bronze-
feder 11 gegen den glatten Sitz an der Boh-
rung leicht angedriickt wird. Gedichtet wird
das Ventilstiick mit dem Sitz durch einen fest
eingeklebten weichen Gummi, der durch das
Einschrauben des Ventilstiftes 14 noch aus-
einandergedriickt wird. Der Ventilstift 14 ragt
schrag in den Topf hinein und endet in einer
Kugel 12 aus Vinidur oder Ms (angeklebt bzw.
angelotet), die genau unter dem Zentrum der
Membrane liegt. Ventilsitz und Stift missen so
exakt gearbeitet sein, daB sich bei eventuellem
Verdrehen des Ventiltellers die Stellung des
Ventilstiftes zur Membrane nicht verdndert.
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OBEN: Schematische Darstellung des Lungenautomaten

RECHTS: Die Einzelteile des Lungenautomaten

Bei der Einatmung durch das Mundstick 3
wird die Membrane 6 nach innen gezogen und
dadurch der Ventilteller vom Ventilsitz abge-
hoben, die Luft strémt in den Topf. Wird nicht
mehr eingeatmet, so geht die Membrane 6
und der Ventilstift in die Ursprungslage zu-
rick, das Ventil ist geschlossen usw. Beim Aus-
atmen wird die Ausatemluft in den Topf ge-
blasen, die verstdarkte Gummischeibe 9 hebt
sich ab, und die Luft entweicht durch die Boh-
rungen im Ventiltrager 8. Als Membrane wird
durch eine diinne Kunststoffscheibe verstarkter,
doppelter Ballongummi verwendet und als Nie-
derdruckschlauch ein gewebeverstarkter Gum-
mischlauch von wenigstens 5 mm Innendurch-
messer, der beidseitig abgebunden ist.
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