Praktische Verwirklichung des industriellen Verstdhlens im LIW Parchim'

Ing. H. Macioszek, KDT, Direktor des LIW Parchim

[n Verwirklichung der Beschliisse des VIII. Parteitages der
SED haben wir uns unter anderem mit Problemen der Ma-
terialékonomie in der landtechnischen Instandsetzung befaBt
und nach neuen Verfahren zur Aufarbeitung verschlissener
Einzelteile geforseht.

In unserem Werk werden insbesondere Lenkaggregate fiir
Traktoren instand gesetzt, bei denen auBerordentliche Sicher-
heiten fiir den Benutzer zu fordern sind. Dariiber hinaus
stellt die StraBenverkehrszulassungsordnung an instand ge-
setzte Lenkungsteile besondere Forderungen.

Neben dem Einsatz neuer Ersatzteile wird der Wiederver-
wendung verschlissener Einzelteile nach Aufarbeitung beson-
dere Bedeutung heigemessen.

Die gegenwiirtig angewendeten Aufarbeitungsverfahren fiir
Lenkungsteile, wie CO3-Schweilen, Auftragen von Polymeri-
sationsstoffen, Metallspritzen u.a., sind mit ékonomischen
und qualitativen Mingeln behaftet, die die Einfithrung neuer
Verfahren {6rmlich herausfordern.

Aufbauend auf Erfahrungen der Sowjetunion und der Volks-
republik Polen haben wir in gemeinsamer jahrelanger For-
schungsarbeit mit dem Priif- und Versuchsbetricb Charlot-
tenthal das Verfahren der elektrolylischen Eisenabscheidung
(Verstahlen) fiir die Aufarbeitung verschlissener Einzelteile
untersucht und sind zu ausgezeichneten technisch-technologi-
schen. qualitativen und dkonomischen Ergebnissen gelangt.
Aus den gewonnenen Erkenntnissen reifte der. EntschluB,
dieses Verfahren vom Wersuchsstadium in ‘die Praxis iiber-
zuleiten,

1. Aufbau der Anlage

- " . < -
Unter Ausnutzung einer vorhandenen Bauhiille sind zwei
Réaume fiir das Verstdhlen ausgebaut worden, und zwar:

— ein Gerite- und Chemikalienraum (Bild 1)

— ein Raum fiir die Vor- und Nachbehandlung der Teile so-
wie fiir das Verstahlen (Bild 2) ‘

Der Gerite- und Chemikalienraum hat eine Grundfldche von
36 m? und einen Rauminhalt von 143 m3.

Hier sind untergebracht:
2 Wasserdestillationsanlagen

2 fet\ngesleuerle Gleichrichter mit je 1000 A, 12 V

{ Uberarbeitete Fnssung eines Referats zur 5. Wissenschaftlich-techni-
schen Tagung .Landtechnisches Instandhaltungswesen“ der Wissen-
schaftlichen Sektion .Erhaltung landtechnischer Arbeitsmittel* der
KDT am 4. und 5. Dezember 1974 in Neubrandenburg

(Fortsetzung von Seite 604)
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2 Plastbebehilter mit je 1,9 m3 Volumen fiir die Neutrali-
sation der Abwisser

Regale fiir Chemikalien und 1 Laborarbeitstisch

Der Raum fiir die Vor- und Nachbehandlung der Teile sowie
fir das Verstihlen hat eine Grundfliche von 76 m? bei
einem Rauminhalt von 305 m?. Hier sind untergebracht:

Verstahlungsapparate

HeiBspiilapparat

2
1
{ Beizapparat -
1 Gegenstromkaltspiilapparat

1 Abkoch- und Neutralisationsapparat
1

Filteranlage, Werkbénke fiir die Isolation und Entiso-
lation

! Aufzug mit Fahrschiene sowie Be- und Entliftung

Der Investitionsaufwand betrug 80 700 M.

Bild 1. Gerédle- und Chemikalienraum fiir das Verstihlen im LIW

Parchim

Bild 2. Raum fiir die Vor- und Nachbehandlung der Teile sowie fiir
das Verstidhlen )
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Die mechanische Bearbeitung der Teile (Vor- und- Nach-
schleifen) erfolgt gesondert. lm Investitionsaufwand nicht
cnthalten sind die erforderlichen Werkzeugmaschinen (ins-
besonderc Schleifmaschinen).

2. Auswahl des Tecilesortiments

Bei der Auswahl des Sortiments von instand zu setzenden
iinzelteilen haben wir uns auf solche konzentriert, die ro-
tationssymmetrisch  sind und wiederkehrende Verschleil3-
stellen aufweisen. .
Im Prinzip konnen alle Stahllegicrungen verstahll werden.
Fiir jedes Sortiment mufl jedoch einc.gesonderte Technolo-
- gie erprobt werden. Einzelteile mit abgesetzten Kanten und
Ecken eignen sich nicht fir das Verstihlen,

Bei den durch uns instand zu setzenden Einzelteilen handelt
es sich hauptsdchlich um Werkstoffe wie € 60 N, 42 CrMo
4 N und C 45. Die Einzelteile sind durchweg vergiitet.

Ein weiterer wichtiger Gesichtspunkt bei der Auswahl des
Teilesortiments ist, daB geniigend Stiickzahlen vorhanden
sind und die 2y Dbeschichtenden Fliachen nach Méglichkeit
20 dm? ausmachen. damit dasx Bad ausgelastet wird. In
Skonomischer Hinsicht muBl darauf geachtet werden, da8 der
vorkalkulierte Preis der Instandsetzung des Teils in richtiger
Relation zum Neupreis steht, d. h. dafl mindestens 25 Pro-
zent Einsparungen durch das Verstihlen erreicht werden,

3. Technologischer Verstahlungsproze8

Zu verstihlende Kinzelteile sind grundsitzlich einer mecha-
nischen Vorbereilung zu unterzichen, d. h. sie miissen ent-
weder geschliffen oder feinstgedreht bzw. geschlichtet wer-
den. Es hat sich in der Praxis als richtig erwiesen, daf} aux
den viclfiltigen VerschleiBzustinden ein Grundmall festge-
legt wird, das dann auch dic aufzutragende Schichtdicke
bestimmi.

Nicht zu beschichtende Flichen werden isoliert, Wir ver-
wenden dazu entweder Plasteband oder Miramid-Hiillen, die
fiir die jewciligen Einzelteile entsprechend den Abmessungen
angefertigt und stindig benutzt werden.

Fiir den Durchlauf der Einzelteile durch das Bad verwenden
wir speziclle Gestelle. die die Aufgabe haben, die Teile zu
transportieren und kontaktgebend za verbinden.

Die Gestelle sind so konstruiert, dafB bei den aufzunchmen-
den Einzelteilen die Verstahlungsfliche je Gestell nicht iiber
20 dm? liegt. Damit sind die einzelnen Chargen-GroBlen fest-

gelegt. Die Gestelle sind nit PVC-Weichpaste isoliert und

eingebrannt (Bild 3).

Der technologische Arbeitsablaufl erfolgt dann in der Reihen-
folge:

Bild 3. Mit PVC-Weichpaste jsoliertes und eingebranntes tGestell fiir
die Aufnahme der zu verstihlenden Teile

— Entfetten durch Abkochen

— Kaltspiilen

— Beizen

— Kaltspiilen

— HeiBspiilen

— Verstdhlen

— Kaltspiilen

— Neutralisieren

Mit Hilfe eines Laulkrans werden die Gestelle von Bad zu
Bad transportiert.

Die AusschuBquote beim Verstihlen liegt zwischen 0.2 Pro-
zent bei der Einspritzpumpen-Antriebswelle zum Treaktor
D 4 K und 5,7 Prozent beim Achsschenkelbolzen der Vorder-
achse des Traktors ZT 300. Diese Ausschuflquote wird ins-
besondere durch Unterschiede im Material hervorgerufen.
Um eine hohe Produklivitiit der Anlage und eine konstante
Qualitat des Verstihlens zu erreichen, ist es erforderlich,
dall sich die Galvanikarbeiler umfangreiche praktische [Fi-
higkeiten ancignen, was nur durch die stindig sich wieder-
holenden Arbeitsgiinge mndglich ist.

Die Arbeiten in der Verstihlungsanlage werden z. 7. in zwei
Schichten durchgefiihrl. Jede Schicht ist mit zwei Arbeils-
kriften besetzt, und zwar mit einem Fach- und cinem [ilfs-
arbeiler. Bei dieser Besctzung entspricht das eincr Jahregka-
pazitit von 313 600 em? Verstihlungsvolumen. Diese Kapazi-
tit wird ausschlieBlich fiir den InstandsetzungsprozeB in der
sozialistischen Landwirtschaft genuizl.

4. Das Verstihlungsbhad

Das wichtigste Arbeitsmittel der Anlage ist das Verstahlungs-
bad. Voraussetzung fiir dic Herstellung des Elektrolvien ist
das Vorhandensein von Salzsiure, *jison-}l-(ﬁh]()rid und de-
stilliertem Wasser.

Badzusammen-

selzung 250 bis 300 g/l FeCly X 4H,0
Temperatur 40 biz 70 °C

Dichte 114 bis 1,2 g/em?
Stromdichte 40 A/dm?2

pH-Wert 0,5 bis 1

Der Elektrolyt wird bei uns noch ohne Zusiitze genulzt.
Manganchlorid, Natriumchlorid, Natriumhypophosphit und
Nickelchlorid verbessern jedoch Oberfliche, Struktur und

Hiirte des Uberzugs.

Messungen an unseren verstiihlten Einzelteilen haben Flarte-

“werte von durchsehnittlich 500 HY  ergeben. Dieser Wert

entspricht dem eines Neulcils. Durch Zusiitze kénnen 600 bis
700 1V erreicht werden.

Im" Vergleich zu dem bisher angewendeten COg-Auftrags-
schweilen entsprechen dic durchschnittlichen 500 HY ciner
Erhéhung der Hiirte uin das Doppelic.

Die Verschleiifestigkeit und die Nutzungsdauer kénnen dem-
nach durch das Verstihlen bedeutend erhdhi werden.

(Fortsetzung auf Seite 607)

Tafel {. Wirtschaftlichkeil des Verstihlens bei ausgewdhlten Einzelteilen

Bezeichnung  Ncupreis Bisheriger Aufarhei- Verstahlungs-
des Teils Aufarbei- Lungs- preis
tungspreis verfahren
M M
Kurbelwelle
W50 702,00 Schrolt ohne 20,80
Achsschenkel-
holzen i Rep. Stufe,
77T 300 G810 vhne (ln!m Schrott 17.71
EP-Antriehs-
welle
D4K 16.490 6,50 .0y-Schweillen 4.35
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Beziehungen zwischen dem technologischen Prozef}
und der Instandhaltung in Anlagen der Tierproduktion'

Prof. Dr. agr. habil. R. Thurm, KDT

Technische Universitdt Dresden, Sektion Kraftfahrzeug-, Land- und Fordertechnik

Das landtechnische Instandhaltungswesen hat sich mit der
Mechanisierung und den Maschinen fiir die Pflanzenproduk-
tion entwickelt und einen hohen Stand erreicht. Zwischen den
technologischen Prozessen in der Pflanzenproduktion und in
der Tierproduktion gibt es eine Reihe wichtiger Unterschiede.
Fiir die Organisation des Instandhaltungsprozesses ain wich-
tigsten ist der Unterschied zwischen den kurzen Einsatzzeiten
der Maschinen der Pflanzenproduktion und ihren langen
Stilistandszeiten, die fiir planm#Bige MaBnahmen der In-
standhaltung genutzt werden, und dem kontinuierlichen,
mehrschichtigen Einsatz der Maschinen und Ausriistungen
der industrieméBigen Tierproduktion.

85 Prozent der Investitionen fiir die Tierproduktion werden
1974 fiir den Aufbau industrieméBiger Anlagen verwendet.
Gegenwiirtig werden etwa 10 Prozent der Viehbestinde in
der DDR in industriemaBigen Anlagen gehalten. Die er-
heblichen Investitionen und Kapazititen, die fiir den Auf-
bau von Tierproduktionsanlagen notwendig sind, und der
weiter steigende Bedarf an Erzeugnissen der Tierproduktion
fiihren dazu, daB ein lingerer Zeitraum notwendig ist, bis
die gesamte Tierproduktion nach industriemiBigen Verfah-
ren erfolgt. Deshalb miissen wir vor allem die industrie-
miifligen Anlagen so gut wie nur irgend moglich nutzen.

Einsatzzeiten beeinflussen die Instandhaltung

Eingangs wurde als markanter technologischer Unterschied
zwischen Tier- und Pflanzenproduktion die Kontinuitit der
Tierproduktion gegeniiber dem Kampagneeinsatz der Ma-

! Gekiirzte Fassung eines Referats zur 5. Wissenschaftlich-technischen
Tagung .Landtechnisches Instandhaltungswesen“ der Wissenschaft-
lichen Sektion ,Erhaltung landtechnischer Arbeitsmittel* der KDT
am 4. und 5. Dezember 1974 in Neubrandenburg

(Fortsetzung von Seite 606)

5. Wirtschaftlichkeitsbetrachtungen

Die Wirtschaltlichkeit des Verstihlens wird in erster Linie
durch die instand zu setzende Stiickzahl bestimmt. Hohe
Stiickzahlen bei vollstandiger Badauslastung erreichen den
groBten Wirtschaftlichkeitseffekt.

Gegeniiber andercn Verfahren der Wiederaufarbeitung ver-

schlissener Einzelteile, wie COj-AuftragsschweiBen, Auf-

plasten oder Metallspritzen, zeichnen sich folgende bestim-
mende Faktoren ab:

— Die verstdhlte Oberfliche hat die gleichen Eigenschaften
wie das urspriinglich eingesetzte Neumaterial und kann
sogar qualitativ noch bessere Eigenschaften erreichen.

— Das Gefiige des Grundmaterials wird durch thermische
Beeinflussung nicht verindert (wie das beim COj-Auf-
tragsschweilen der Fall ist).

— In einem ArbeitsprozeB lassen sich groBere Stiickzahlen
aufarbeiten.

Die Kosten des Verfahrens liegen niedriger als bei den bis-

her angewendeten Wiederaufarbeitungsmoglichkeiten. Tafel 1

soll das verdeutlichen.

Diese wenigen Beispiele beweisen, daf§ die Wirtschaftlichkeit

gegeben ist, A 9718
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schinen in der Pflanzenproduktion genannt. Das fiihrt bei
den Maschinen der ‘lierproduktion zu Laufzeiten bis zu
5000 h jahrlich, die bei Maschinen der Fflanzenproduktion
nicht annahernd erreicht werden. Sieht man von Traktoren
und Transportmitteln ab, erreichen die Maschinen der
Pflanzenproduktion nur laufzeiten von Y, dieses Wertes
oder noch darunter. Das hat Konsequenzen sowohl fiir die -
Konstruktion der Maschinen und Ausriistungen der Tierpro-
duktion als auch fiir deren Instandhaltung.

Der Charakter‘der Produktion, die Nutzungsdauer der Tiere,
die unterschiedlichen Mébglichkeiten periodischer Rdumung
und Neubesetzung cinzelner Anlagenabschnitte bedingen un-
terschiedliche Anforderungen an und Maéglichkeiten fir die -
Instandhaltung. Dic kompliziertesten Bedingungen haben wir
bei der Milchproduktion durch die unterschiedlich lange
Nutzungsdauer der Tiere, die Notwendigkeit, die Bearbei-
tungszeiten der Tiere gleichmiBig iiber den Tag zu verteilen
und die Tatsache, dall schon geringe Verschicbungen des vor-

. gegebenen, geplanten Arbeitsablaufs zu Produktionsausfallen

fithren.

Das Melkkarussell ist tiglich 2-X 9 Stunden im Einsatz,
6 Stunden stehen fiir Wartungs- und Instandhaltungsarbeiten
zur Verfiigung. Diese Zeit wird im Interesse gleichmiBiger
Pausen zwischen den Melkzeiten — als eine Grundlage fiir
hohe Milchleistungen — aul 2 und 3 Stunden verteilt.
Maximal zuliissig ist eine Verschiebung aul 2 und 4 Stun-
den, so daB fiir eine Wartungs- oder InstandhaltungsmaB-
nahme maximal 4 Stunden verfiigbar sind. Giinstiger sind
die Verhiltnisse z B. bei der Mastschweinefliitterung. Bei
zwei Mabhlzeiten tiglich sind groBlerc Unterschiede zwi-
schen der Linge dieser Pausen zulissig und werden fiir giin-

* stigere Schichtzeiten der Werktitigen und MaBuahmen der

Wartung und Instandhaltung genutzt. Wenn fiir Instand-
setzungsmaBnalimen notwendig, ist es hier sogar méglich,
eine Futterzeit in groBeren Abstinden ausfallen zu lassen,
wenn deren Futtermenge bei der vorausgehenden und nach-
folgenden Futterzeit mit verabreicht wivd.

Wihrend  in Anlagen der Milchproduktion kontinuierlich
produziert wird und fiir InstandhaltungsmaBnahmen maxi-
mal 4 Stunden zusammenhiingend téglich zur Verfiigung
stehen, werden bei anderen Zweigen der Tierproduktion die
Anlagen in bestimmten Zeitabstinden geriumt und ncu be-
setzt. Diese Zeitabstinde sind von lierart und Nutzungs-
richtung abhiingig ®und liegen zwischen etwa 60 und 400 Ta-
gen. Dieser Zeitraum zwischen Réumung und Neubelegung
des Stalls wird fiir den Transport der Tiere aus dem Stall,
Reinigung des Stalls, Wartung und Instandsetzung der Aus-
ristung und des Gebiudes, Desinfektion und Neubelegung
genutzt. Die Linge dieses Zeitraums wird bestimmt durch
den zeitlichen Aufwand fir die Durchfiihrung dieser Arbeiten
und die notwendige Einwirkungszeit der Desinfcktionsmittel.
Ganz bestimmt gilt, daB die Kosteu fiir die Instandhaltung
abhéngig sind von der Zeit, in der sie erledigt werden. Mit
Zunahme der verfiigbaren Zeit sinken sie bis zu einem Mi-
nimum und steigen dann wieder an. Durch die Nichtnutzung
der Plitze fir die Produktion ergibt sich ein Produktions-
ausfall, der kostenwirksam wird und dessen Héhe propor-
tional der Zeit der Nichtnutzung der Stallplitze ist.

Die Technologie der Instandhaltung und auch die der Rei-
nigung und Desinfektion sowie die der Aus- uud Einstallung
miissen mit den Zielen geringer Zeitaufwand, hohe Arbeits-
produktivitiat, geringe Verfalirenskosten entwickelt werden,
wobei die Reihenfolge gleichzeitig eine Wertung darstellt.
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