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[n Verwirklichung der Besch[iisse des VlIl. Parteitages der 
SED habl'n wir uns unter anderem mit Problemen der Ma
lerialökonomie in der landtechnischen Insumdsetwng befnßt 
lind mH"h nl'upn Verfahren zur Aufarbeitung ven;t:hlisspncr 
Einzplteill'. geforsl'ht. 

In unserl'n! Werk werden insbesondere Lenkaggregate für 
Traktoren instand gesptzt, bei denen außerordentlj("hp Sicher
heitl'1l fiiJ ' den Benutzer zu fordprn sind . Dnrüber hinaus 
stellt die Straßenverkehrszulassungsordnung .811 instand ge
setzte Ll'nkungsteile besondere Forderungen . 

Neben dem Einsatz neuer Ersatzteill' wird der Wiedl'rver
wendung verschlisSl'nl'r Einzelteile nach Aufarbeitung beson
dprp Bpdputung hpigemessP.Il. 

Die gegenwärtig angewendeten Aufarbeitungsverfahren für 
Lenkungsteile, wie COrSl'hweißen , Auftragen von 'Polymeri
sationsstoffcn, Metallspritzpn u. a., slnd mit ökonomischen 
und qualitativen Mängeln behaftet, elie die Einführung neuer 
Verfahren förmlich herausfordern. 

Aufbauend auf Erfahrungen der Sowjetunion und eier Volks
republik Polen haben wir in gemeinsamer jahrelanger For
schungsarbeit mit dem Prüf- und Versuchsbetrieb Charlot
tenthal das Verfahren der elektrolytischen Eisenabscheiduug 
(Verstählen) für die Aufarheitung versehlissener Einzelteile 
untersucht uljd sind zu ausgezeichneten technisch-tcchnologi
schpn. qualitativen und ökonomischen Ergehnissen gelangt. 
Aus den gewonnenen Erkenntnissen reifte der. Entschluß, 
dieses Verfahren vom Versuchsstadium in 'die Praxis über
zuleiten. 

1. Aufbnu eier Anlnge 

Unter Ausnutzung einl'r vorhandenen Bauhülle sina zwei 
Räump fiil ' das Verstählen ausgebaut worden, und zwar : 

ein Geräte- und r.hl'mikalienraum (Bild I) 

ein Raum für die Vor- und Nachbt'haiHHung dei' Teile so
wie fiir das Verstählt'n (Bild 2) 

Der Geräte- und Chemikalien raum hat l'ine Grundfläche von 
36 m2 unel einen Rauminhalt von 143 m3• 

Hier sind untergebracht : 

2 Wasserdl'stillationsanlngen 

2 fec,ngeslf'.u!'rt!' \, leich richter mit Jf' 1000 A, 12 V 

f Uber8rbeitete Fnssung ein(~s Rp.fprat!t zur ;;. \\' iS5pnscha(t1im-techni
~chE"n Tagung .. Lanrltedmisdles Insmndhaltungswesen" d,er Wissen
smArtlic:hen s"kt[on .. ErhAltung landterhni8cher Arbeitsmittel" der 
"D'r aon 1. und 5. Dezember 1974 in Neubrandenburg 

(l'ortletzuTlg VOTI Seite 604) 

Literatur 

/1:' Melkov, M. P. : Hartes Verstählen von Auto· und Trßklorenlf'ilen. 
lsd. TrAnsport Moskvo 197t (0 405 tJ PVA Chorlollenthal). 

12/ Vystrelkov, l. N.,'V. D. Andreev, Empfehlunge n zur Instand.el· 
zung von' Traktoren, Kraftrahrzeugen und Landmnscllinen durch 
Verstählen und Verchrome n. Sojuzsel'dlO7.technika , MoskvR 1969 
(0 304 lJ PVB Chorlollenthol). 

/~! Hübner. H./M. CegMr : Erprohung <IM Anlog.> und Erarbeitung 
der technischen Unterlag.>.n. PVB Chorlottenthol. Abschlußhericht 
1973 (unve röffentlicht). 

/4/ Gegner, M./H. HUhner: Galvanis(·.hes F.iscnnuftragen. PVB Char-
lottenthar. Studie 1974 (unveröffentlicht) . A 9716 

agrArtLocllnik . 210 . Jg .. Heft 12 . Dezember 197' 

:1 PlastbebehäIter mit je 1,9 m3 Volumen für die :\'eutrali-
s~tion der Abwässer 

Regall' für Chemikalien und I Lab()rlll'bf'itsti~('h 

Der R.aum für die Vor- und ;'I\achhl'ha ndlung 'de r Teile sow~e 
für das Verstiihlen hat eine Grundfläche von 76 m 2 bei 
einem Rauminhalt von 305 m~. Hier sind untergebracht: . 

2 Verstählungsapparate 

Heißspülapparat 

Beizapparat 

Gegenstrom kai tspii la ppara t 

Abkol'h- und Nl'utralisationsapparat 

Filteranlage, Werkbänke für die Isolation und Entiso
lation 

Aufzug mit Fllhrs(·hien!'. snWI!' Hp- lind Entlüftung 

Der Tllvestitionsaufwand betrug 80700 M. 

Rilet I. l;f>räl~' unrl Chemikalienraum für das \'f'rsriihh~n im LI'" 
Parrnim 

Bild 2. Raum für die Vor- und NRchb~handlung der Teile sowie tür 
oas Vprstählen 
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Die mechanische Bearbeitung der Teile (Vor- und Nach
schleifen) erfolgt gesondert. Im Inveslitionsaufwand nichl 
enthalten sind die erforderlichcn Werkzeugmaschinen (ins
besondere Schleifmaschinen). 

2. Auswahl des Teilesortimcnts 

Bei der Auswahl des Sortiments von instand zu sctze-nden 
EInzelleilen haben wir uns auf solche konzentriert, die ro
lai ionss~'mmetrisch sincl und wiederkelll'ende Verschleiß
sielIen aufweisen. 
Im Prinzip können all~ Stahllegierung .. n verslählt werden. 
Für jedes Sortiment muß jedoch eine. gesonderte Technolo
gie erprobt werden. Einzl'lteile mil abgeselzten Kanlen und 
Ecken eignen sich niehl für nas Verstählen. 

Bei nen dur('h uns insland zu setzennen Einz<'"ltcill'rl handelt 
es sich hauptsächlich um Werkstoffe wie C 60 N, 42 Cr\'(O 
4 ;\ und C 45. lJie Einzelteile sind durchweg vergület. 

Ein weiterer wi{'.htiger Gesichtspunkt bei c1er Auswahl des 
Teilesortimenls ist, daß genüg"IHI Slii('kzahlen vorhand .. n 
sind und die Zll beschichtenden Flächen nach Möglichkeit 
20 dm~ ausmachen. damit das Bad ausgplastel wird. In 
ökonomischer Hinsicht muß darauf geachtel werden, daß deI' 
vorkalkulip,·tl' Preis der Inslandselzung des Teils in richtiger 
Relation zum Neupreis stehl, d. h. daß mindesl€ns 25 Pro
zent Einspa"ungen durch das Verstählen erreicht werden. 

3. Te .. hnologischer Yerslählungsprozeß 

Zu verstählende Einzelteile sind grundsiitzli('h einer IlII' .. ha
nischen Vorbereitung zu unterziehen, d. h. sie müs~el\ ent
wener geschliffen oder feinstgedreht bz\\'. geschlichlel wer
den. Es hat si('h in der Praxis als ri('htig ('I'wiesen, daß aus 
den vi('lfiiltigell Vers("hJ.-ißzusliind<'"1I ein Crundmaß feslge
legt. wird, das dann auch die aufzutragende Schichldi"ke 
bestimmt. 

Xicht zu b!'sehic.ht!'lulp Fliic.lwn werd<>n iwliert. 'A'ir vl'r
wendell dazu "nlwcder Plastehand oder Miramid-I·liillplI. di" 
für die jeweiligen Einzelleile entsprechend den Abmessung(,n 
angl'f!'l'tigt und sliilldig bCllulzl werden. 

Für d,," DtllThlauf der Einzelteile dlll'eh das !lad vcn""nden 
wir sppzidle (;pslelle. die die Aufgahe haben. dip Teile zu 
trans!lf)rtiel'<'11 lIlId kontaklgebend zu verhinden. 

Di" (;"sl"lI" silld so konstruiert. dnß bei dpn aufzunehm'ell
den Einzelteilen die V('I'stählungsfläche je Ge~l€lJ niebt über 
20 nm1 liegt. Damit sind die einzelnen Chargen-Größen fesl
gelegt. Die Gestelle sind mit I'VC-Weiehpaste isoliert und 
eingehrannt (l3ild 3). 

Der teehnnlogische Arbeitsablauf erfolgt dann in der Heihen
folge: 

Bild ,1. ~Iil PVC-WeidlpH:"lp jsolit>rl.,':' UJlfI f>inRPhranlllt's l~p.s(pll riir 
nie Aufnahme dE'r zu verstählenden Tf'ile 
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Entfetten durch Abkochen 

J(allspülen 

Beizen 

Kaltspiilell 

Heißsplilell 

Verstählen 

Kaltspülen 

N('ut,·" lisierell 

:\Iit Hilfe eines 1,:H.Jkralls werden die Cesteile \'on Bad zu 
!:lad transportiert. 

Die Ausschußquote heim VNstiihlen liegt zwischen 0.2 Pro· 
zent bei der Einspritzpumpen-Antriebswelle zum Traktor 
D 4 Kund 5,7 Prozellt bei", AchsschenkelholzeIl d .. r Vord .. ,·
achse des Traklors ZT 300. Diese Ausschußquole wird ills, 
besondere durch L:,!tersehiedc im ~Iat.erial hervorgerufen. 

Um eine hollt' J"'odukti"itüt d"r Anlage und eine konstallte 
Qualität c1es Verstählen" zu "rn'i .. lH'n, ist es erford"di('h, 
daß si('h die GalvanikarlJ!'iter umfangreiehe praklist'he fit
higkeiten aneignen, was our durch die sländig si('.h wil'der
holenden Arbeitsgänge Jnöglieh ist. 

lJie ArilPitl'n in d"r Vcrstühlungsanlage wl'rden z. Z. in zweI 
Schichten dur('hgdÜhrl. .Jede Schicht ist mit zw"i Arbeits· 
kräften besetzl, und Z\\"H" mit eiJlem Fach- und einem l'lilfs
arbeiter. !:lei dieser Besetzung enlspricht ,las einer Jahre~ka
paziliit von 3136001'013 "erstühJungsvolumen. Diese Kapnzi
täl wird aussehlicßlith für den Inslandsetzungsprozeß in der 
sozialistischen Land"'irtschaft genutzt. 

4. Das Verstählungsbad 

Ihs wichligsle AI'beilslllillel ti"l" Anlage ist das VI·.rsliihlllllgs, 
had. Voraussetzung fiir die Herstdlllllg des Elcktrol~,tell i,1 
das Vurhandensein von Salzsiiurc, i~isen-J1-Chlorid und de
stilliertem Wasser. 

Badzusamml'n· 
setzung 
Telllpemtul' 
Dichte 
StromdiclJtR 
pp-Wert 

:250 bis 300 g/I FeCl2 X 41-1 20 
40 his 70"'C 
1,14 his :1,2 g/em3 

40 A/d m 2 

0,3 bis 1 

I)el' Elcktmlyt wird b('i uns no('h "llIH' ZlIsiilze genutzt. 
\Innganl'hlorid, I\alriumchlol~d, Nat"'iulllhypophosphil un,l 
:\ickelchlorid verbess<'"rn jedoch Oberfläche, Struktur lind 
Hiirte d<'"S l'hNzugs. 

:\lessungel1 an uns<,ren verstühlt .. n l~in7.e1teilen hab.'n Hiirte-
. \\"('.rtl' von durchs('hnittlich 500 HV ergeben. Dieser Wert 
enlspricht dem eines Neulcils. Durch Zusätze können 600 bis 
700 II V erreicht werd<>n. 

1111' Vergleich zu d('111 bish<'"r a ng-ewendeten CO2-A lI[t"ags
schweißen !'ntsprl'dll'n nil' durl'hschniuli('hen 500 I·IV c!lwr 
E"höbung der Hiirtl' tlln das Doppelt(·. 

Die Verschleif.lfcstig-keit und di" J\utzungsdnller kÖlll1!'n dem· 
nach durch das Verstählen bedl'utend erhöht. werden. 

(Furl6etz.ung 11111 Seile (J07) 

Tafelt. "-irtschaftlichkf'il des Vrrsliihlens hc>i Al1s~f'wÄ.hllf'n Einzf'lIc'.ilf'1l 

Bezeichnung l"\('uprt>is Bish('ri~t'r r\ufarlwi- '-('rsl i-ihlllllg'S-

des Teils Aufnrbei- lllngs- "re·i ... 
tungsprf'is vf'rfnhren 

M ,\I 

f\lIrbt>lwplk 

\I' 50 7111,011 Schroll ohnl' :lO,tiO 

A chsseht-'nkf'l-

hol7.e>ll I Her. St ufe. 

1.1' :101l liR.tO (lhrH' dll 11 11 Srhroll t7.71 
E P-,\Illric'h~-
wplle> 

f) " l\ I (j,!IO (j,50 C()l- Srhw ('.i(jen ~.;J;) 

agl'nrledlnik 11j, .J~, lieft 11 f)p.zomhrl" Wi'~ 



Beziehungen zwischen dem technologischen Prozeß 
und der Instandhaltung in Anlagen der Tierproduktion! 

Prof. Dr. agr. habil. R. Thurm, KOT 
Technische Universität Dresden, Sektion Kraftfahrzeug·, Land· und Fördertechnik 

Da~ lancltf'<'hnische In.<tanclhaltungswesen hat sich mit cl!'r 
:\<Iechanisierung uncl clen :\'laschinen rür die Pflanzenproduk
tion entwickelt und einen hohen Stand erreicht. Zwischen den 
technologischen Prozessen in der Pflanzenproduktion und in 
der TierrJoduktion gibt es eine Heihl' wichtiger Unterschi!'de. 
Für die Organisation des Instandhaltungsprozesses am wich
tigsten lst der Unterschied zwi.sehen den kurzen Einsatzzeiten 
der Maschinen der Pflanzenproduktion und ihren langen 
Stillstands.zeiten , die fiir planmäßige Ylaßnahmen der In
standhaltung genutzt werden, und ,I!'m kontinuierlichen. 
mehrschichtigen Einsatz der Maschinen und Ausrüstungen 
der industriemäßigen Tierproduktion. 

85 Prozent der Investitionen rür die Tierproduktion werden 
t974 rür den Aufbau industriemäßiger Anlagen verwendet. 
Gegenwärtig werden etwa 10 Prozent der Vieh bestände in 
der DDH in industriemäßigen Anlagen gehalt!'n. Die er
heblichen Investitionen und Kapazitäten, die für den Aur
bau von Tierproduktionsanlagen notwendig sind, und der 
weiter steigende Bedarf an Erzeugnissen der Tierproduktion 
rühren dazu, daß ein längerer Zeitraum notwendig i6t, bis 
die gesamte Tierproduktion nach industriemäßigen Verfah
ren erfolgt. Deshalb müssen wir vor allem die industrie
mäßigen Anlagen sO gut wie nur irgend möglich nutzen. 

Einsatzzeiten heeinflIL<Hen die Instandhaltung 

Eingangs wurde als markanter technologischer Unterschied 
zwischen Tier- und Pflanzenproduktion die Kontinuität der 
Tierprocluktion gegenüber dem Kampagneeinsatz der Ma-

I GekÜrzlp. Fassung eines Rererat.ft zur 5. Wis8en~ch8riHdl ~ lechni5dten 
Tagung . .I...al1olechnisches ]ne:lanrlh81Lun~wesen" tier Wisscnsooa(t
li<hen Sektion .. Erhaltung l.ndtedmismer ArbeiL.millcl" der KDT 
nm 4. und 5. Uezember 1974 in Neubrandenburg 

(Fort~et:'Wlg "on Sfdt~ 600) 

a. Wirlschaftlichk"iL~betra"htnngen 

Die. Wirtsdlartlirhkeit cles Verstähl,' ns wircl in erster Linio 
dureh clie insland zu setzende Stückzahl bestimmt. Hohe 
Stückzahlen bei vollständiger Badauslastung erreich~n den 
größten Wi rtschaftlichkeitseffekt. 

Gegenüber andercn Verfahn>n der Wiedel'aufarbeitung ver
schi issener EilJ7~elteile, wie CO2-Auftragsschweißen, Auf· 
plasten ocler Metnllspritzen, zeichnen sich folgende bestim
mende Faktoren ab: 

Die verstählte Oberfläche hat die gleirhen Eigenschaften 
wie das ursprünglich eingesetzte Neumaterial und kann 
sogar qualitativ noch bessere Eigenschaften . erreichen. 

Das Gerüge des Grundmaterials wird durch thennische 
Beeinflussunll ni('ht verändert (wie das beim CO2-Auf
tragsschweißen der Fall ist). 

In einem A"beit~prozeß lassen sich größere Stückzahlen 
aurarbeiten. 

Die Kosten cles Verfahrens liegen niedriger His bei den bis
her angt'wendeten Wiederaufarbeitungsmöglichkeiten. Tufel I 
soll clHS verdeutlichen. 

Diese wenigen Beispiel e beweisen, claß die Wirtschaftlichkeit 
gegeben ist. A 9718 
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schinen in cler rflan7.enprocluktion genH'lIlt. Das rührt bei 
den Nlaschinen der Tierproduktion zu Laufzeiten bis zu 
5000 h jährlich, die bei Ma~chinen der Pflanzenproduktion 
nicht annähernd erreicht werden. Sieht man von Traktoren 
und Transportmilleln ab. erl'eir.hen die Maschinen der 
Pflanzenproduktion nur Laur7.cit!'n von ' / 10 clicscs Werte.' 
oder noch darunter. Das hat Konsequenzen sowohl für die 
Konstruktion der Maschinen und Ausrüstungen der Tierpro
duktion als auch rür deren Tnstanclhaltung. 

Der r.harakter'der Produktion , clie i\utzungsclau!'r der Ti"re. 
die unterschiecllichen Möglichkeiten periodischer Räumung 
und Neubesetzung einzelner Anlagenabschnitte bedingen un
terschiedliche Anrorderungen an uncl iVlöglic.hkeiten für die 
Tnstandhaltung. Dir kom pii7.iertesten Bedingungen haben wir 
bei cler Milchproduktion dureh die untersrhie,Uich lange 
;\;'utzungsdauer der Tiere, die Notwendigkeit, die Bearbei
tungszeiten der Tiere gleichmäßig über den Tag zu verteilen 
und die TaL~ache. daß schon geringe Versehiebungen des vor
gegebenen, geplanten Arbeitsablaurs zu ProdnktionsausCällen 
rühren.. 

Das Melkkarussell ist täglich 2X 9 Stunden im Einsatz, 
6 Stunden stehen rür Wartungs- uncl Instandhaltungsarbeiten 
zur Verfügung. Diese Zeit wircl im Interesse gJ .. ichmäßiger 
Pausen zwischen den :\Iclkzeiten - His eine Cl'lIndlnge rür 
hohe Milchleistungen - aur :2 und 3 Stunden verteilt. 
Maximal zulässig i.st eine Verschiebung aur 2 und 4. Stun
den, so daß für eine WartunllS- ode,' InstandhaItungsmaß
nHhme maximnl 4. Stunden verrügba,' sincl. Ciinstigcr sind 
die Vel'hältnisse z. B. bei der MnstschweindÜlIerung. Sei 
zwei Mahlzeiten täglich sind größerc Unterschiede zwi
schen der Länge dieser Pausen zulässig und werden für gün
stigere Schichtzeiten der Werktätigen lind Maßnahmen der . 
Wartung und Instandhaltung genutzt. Wenn fiir Tn~tand

setzungsmaßnahmen notwcndig, ist es hiN sogar möglich, 
eine Futterzeit in größe,-en Abständen ausfllllen zu lassen, 
wenn deren Fulter:mengl' bei der vor'Hlsf{l'.henden uncl nach
folgenden FUUl'neit mit verAbreicht wird. 

Während < in AnlHllen dE'.r ;\Jikhvrodllkticin kontiuuierli('h 
produziert wird lind für Instandhaltungsmaßnahmen maxi
mal 4. Stunden zusammE'lIhiingencl tiiglieh zur Verfügung 
stehen, werden bei anclere-ll Zweigen eier Tierproduktion die 
Anlagen in bestimmten Zeitabständen Ilerüumt und neu be: 
setzt. Diese Zeitabstände sind von Tiernrt und Nutzungs
richtung IIbhängig '"uncl liegen 7.wischen etwa 60 und 400 Ta
gen . Dieser Zcitraum zwischen Räumung und Neubelegung 
des Stalls wird für dCII TransJlort cler Tiere aus clcm Stall, 
Reinigung des Stalls, Wartung und Tnstandsetzung der Aus
rüstung und des Gebäudes, Desinfektion und Neubelegung 
genutzt. Die Länge dieses Zeitraums wird bestimmt durch 
den zeitlichen Aufwand rür die Durchführung dieser Arbeiten 
und die notwendige Einwirkungs7.eit der Desinfcktionsmittel. 
Ganz bestimmt gilt, daß di~ Kosten für die Instandhaltung 
abhängig sind von der Zeit, in der sie ' erledigt werden. Mit 
Zunahme der verrügbaren Zeit sinken sie bis zu einem Mi
nimum und steigen dann wieder an . Durch die Nichtnutzung 
der Plätze rür die Eroduktion ergibt sich ein Procluktions
ausfall, der k(}stenwirksam wird und dessen Höhe propOl'
tional der Zeit der Nichtnutzung dcr Stallplätze ist. 

Die Tel'hnologie cler Inst"ndhaltung und auch die der Rei
nigung und Desinfektion sowie die der Aus- uud Einstallung 
miissen mit den Zielen geringer Zeil.aurwallcl. hohe Arbeits
produktivität, geringe V .. dahrenskosten entwi('kelt werden, 
wobei clir Reih enrolge gleichzeitig eine Wertung dl\rstcllt. 
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