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' lugeruil,iche herangezogen 'W~rden, die mit der Aufgabe' 
wachsen und sich weit6I"entwlickeln, wie es aul den MMM 
sichtbar wird. Die jungen Menschen sind dann durch die 
weitere Qualifizierung in der L3ge, selbst ein Neuererkollek­
tiv zu leiten und die wisosenschaftlüch-teclmische Revolution 
zu meistern. Unser Beispiel zeigt, wie der Jugendfreund 
HEINZ SELIGER mit noch geringen praktischen ErJahrun­
gen mit der Leitung eines Kollektivs betra,ut worden ist, das 
einen Schrauber entwickelte, der im Wirtschaftszweig der 
Landtechnischen Ill<stand~etzung der ernte seiner Art ist. 
Dieser Schrauber ist der Beginn der komplexen Mechanis,ie­
rung und Teilautomatisietung in der Demontage. KoUeße 
SELIGER hat erstmalig mit der Ubertragung dieser Auf­
gabe ein Kollektiv angeleitet. Jetzt hat er sich mit seinem 
Kollektiv verpflichtet, einen 9spindli.gen Schraube.r zum 
Lösen der ZyLinderkopfbefestigungsmuttern vom Motor 
4 VD 14,5/12-1 SRW zu entwickeln und anzufer~igen, und 
zu diesem Zweck eine Neuerervereinbarung in Vorhereitupg 
der 4. NIMM der VVB unterzeichnet. Dieser junge Kol,lege 
ist Voq;itzender des Jugend.rorschungskollektivs ·und Mit­
glied der FD1-Leitung. Er übernahm außerdem die KOThS'UI­
tabion für zwei weitere Neuererkollektive, mit denen der 
GeneraMirektor der VVB LTI Berlin ebenfalls Neuererver­
einbarungen zur Entwicklung eines 16spindl,igen und eines 
4spindligen Schra·uhers nach dem gleichen Prinzip für den­
seLben NIotor abgeschlossen hat. An diesem Beispiel wi'fd 
sichtbar, wie mit der Ubertragung von Aufgaben sich nach 
und nach eine sozialistische Persönlichkeit entwickelt. 

Faktoren, die zur Entwicklung des sozialistischeriEigentümer. 
bewußtseins und der sozialistischen Gemeinschaftsarbeit 
beitragen 

Die vom Neuererkollektiv seihst· entwickelte, angefertigte 
und in die Produktion eingeführte Neuerung stä'l"kt das 
Bewußtsein des Kollekti,vs, für die Gesellschaft etwaß getan 
zu haben, wal; produktionswir~am geworden ist und damit 
einen Beilxag für die ökonomische Stärkung der DDR dar­
stellt. Das Kollektiv ,ist Miteigentümer der von ' ihm geschaf­
fenen Neuerung und deshalb interessiert, daß diese Neuerung 
voll eingesetzt und pfleglichst behandelt wird. Die Neuerer 
fühlen sich mit verantwortlich für den Einsatz ihrer Schöp­
fung, mit der sie ein neues Produktions.mittel geschaffen bzw. 
ei,n Produktionsmittel verbessert haben. Durch ihre Arbeit 
erweitern die Neuerer ihr Blickfeld und lihre Verantwortungs­
bereitschaft für den ganzen Betrieb und für dessen ökono­
mische Ergebnisse. 

Auch kommt durch das Eigentümerbewußtsein die Betriebs­
verbundenheit zum Ausdruck. Der Betrieb schafft &ich durch 
gute Arbeit mit den Neuerern einen Stamm von Facharbei­
tern so.wie Neuerer- und Schrittmacherkollektiven z·ur Durch­
setzung der wil;.sen'schafüich-technischen Revolution. Diese 
Entwcicklung zeigt Soich auch im VEB LIW Halle, wo sich ein 
Stamm von 54 Neuerern und Schrittmachern gebildet hat, 
die schon jahrelang im Betrieb tätig sind und bei der Ver­
wirklichung der wissenschaftlich-techni,schen Revolution in 
der vordersten Front stehen. A 7740 

Ein neues Verfahren in der Aufarbeitung von Verschleißteilen Dipl.-Ing. P. UNSER, KDT' 
Ing. H. MACIOSZEK, KOT-

In der Instandsebzung von Einzelteilen land technischer Ar­
beitsmittel werden eine Vielzahl von Aufarbeitungsverfahren 
angewendet. Es handelt sich dabei um das Auftragsschwei­
ßen, da5 Metal1spritzen, dal; Metallkleben, die AuJtragung 
von Polymer1satIionsSotoffen usw. Die gegenwärtige Situation 
in der Ins~all'dsetzung von verschlissenen Einzelteilen er­
fordert neue Venf,ahren mit höherer Produktivität ·und quali­
tativerer ArbeiliSausführung. Bei der ,Entwicklung geeigneter 
Aufarbeitu.ngsmethoden sollte großes Augenmerk auI die Ein-

. sparung von Material, auf d,ie Verringerung der Instand­
setmngszeiten und auf die Senkung der Instandsetzungs­
kosten gerichtet werden. Deshalb wird die Auftrag.ung 
von dünnen Schichten auf abgenutzten Einzelteilen 
immer aktueller, weil dabei Material- ,und Arbeitsau.fwand 
wesentlich verringCI.t werden können. 

A'Ufa~beitungsverIahren, die auf der Basi,s der elektrolyti­
schen Abscheidung von Metallen beruhen, werden den Forde­
rUlllgen der Praxis am besten gerecht. Es handelt sich dabei 
um das Verchromen und das Venstahlen, wobei das Hart­
verchromen n'Ur bis 'Zu einer Schichtdicke von 0,3 mm an­
gewendet wird, weil Stromausbeu te und Abscheidungslei­
stung sehr gel'ing sind. Dagegen können stark verschlissene 
Einzelteile (bis zu 1,5 mm) durch die elektrolytische Auitra­
gung von Eisen in einem Arbeitsgang regeneriert werden. 

Die Aufarbeitung von abgenutzten Maschinenteilen mit Hilfe 
von Elektrolyteisen ist bereits vor 1930 angewendet worden. 
Außerdem setzte man Elektrolyteisen als Uberzugsmetall zur 
Härtung von Klllpferdruckplatten, Klischees u. a. m. ein. 
Ferner erleichterten elektrolytisch aufgetragene Schichten als 
Zwischenschichten vor einer thermischen Verzinkung oder 
Verzinnung von Gußejlsen die AuIarbeitung. Trotz der hohen 
Stromausbeute ,und enormen Abscheidungsgeschwindigkeit 
gegenüber 'and6I"en galvanischen Metallabscheidungen und 
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der vielfältigen Anwendungsmögl,ichkeiten ist die praktische 
Nutzanwendung der elektrolytischen Eisenabscheidung bisher 
recht bescheiden. 
Auf Grnnd des geringen Interesses an diesem Verfahren 
wurde auch die Weiterentwicklung vernachläs<sigt. Durch die 
stetige Vergrößerung des Landmaschinen- und Traktoren­
panks sind jedoch qual.itativere und produktivere Instand­
setzungsve~f<lJhreD. erIorderlich, weil die herkömmlichen Ver­
fahren Iür die vor der Einzelteilinstandsetzung 'stehenden 
Aufgaben in Zuk.unft nicht mehr genügen. Sowjetische In­
standsetzuIl@sJachleute gluffen <las Vellfahren der elektrolyti­
schen Eisenahscheidung auf .und entwickelten Elek~rolyte, 

die auch hohe Arbeitsstromdichten zulassen. Die niedrigen 
Arbeits<stromdichten waren bisher ein Haupthindemis für die 
Nutzanwendung dieses Verf.ahrens. 
In unserer Republik ist d~eses VerIahren bisher in großem 
Maße noch nicht zur Anwendung gekommen. Zur Zeit wer­
den Untersuchungen über d,ie Anwendungsmögl[chkeiten der 
elektrolytischen Eisenabscheidung (Verstählung) angestellt. 
Unter ,anderem auch im VEB LIW Parchim. Hier werden 
Untersuchungen über ooe Anwendung des Verstählens spe­
ziell für Vorderachs-Verschleißteile angestellt mit dem Ziel, 
das Verfall ren auf breiter GrnndJage in der Instandsetzung 
einzuIühren. Grundlage rlafür ist ein in unserem Betrieb 
registrierter Neuerervorschlag, demzufolge mit anderen Pa­
rametern als Lei dem urspünglichen Verfahren gearbeitet 
wird. 

1. Technisch-technologische Einzelheiten 
1.1. Technische Einzelheiten 

Die Einführung der elektrolytischen Eisenabscheidung :zur 
Aufarbeitung von verschlissenen Einzelteilen in die Instand­
setzungstechnologie erscheint vom technischen und ökonomi­
schen ~tandpunkt vorteilhaft. Das Verfahren zeichnet sich 
durch folgende Vorteile aus: 
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a) hohe Stromau.sheute, 

b) gute Qualität der Sch.icht, 

c) Möglich'keit der' Oberflächen- und Einsatzhärtung, 

d) billiger Elektrolyt (bei Selbstherstellung) , 

e) einfache Bedienung der Anlage (erfordert keine tiefen 
theoretischen Kenntnis'Se der elektrolytischen Metallab­
scheidung) , 

o geringe Abweichungen von den einzuhaltenden Para­
metern ziehen keine negativen Auswirkungen nach sich, 

:g) Mechanisierbarkeit bzw. Automatisierbal'keit des techno-
logischen Ablaufes, 

h) hohe ProduktiVtität, 

i) gute Qualität der Oberfläche, 

k) Möglichkeiten der Härteregulierung der Schicllt, 

I) gute HaItfestigkeit der Schicht auf dem &rundmetalL 

NachtaiJig wirkt sich die Instabilität der gegenwärtig verwen­
deten Elektrolyte a.us. 

Es wurde schon darauf hingewiesen, daß sich geringfügäge 
Abweichungen von den vorgegebenen Parametern nicht nega­
ti'v a,uI den galvanischen Prozeß ,und auf die Qualität de-s 
Arbeitsergebnisses ausw~rken. 

Die w~chtigsten Parameter sind: 

a) Stromdichte in A/dm2 

b) TemperaLur des Elektrolyten in °C 

c) pH-Wert des Elektrolyten 

d) Dichte des Elektrolyten in g/cm3 

Weitere Parameter sind Exp05itionszeit m h, aufzutragende 
Fläche in dm2, Schiclltdicke in mm. 

Hinzu kommen noch der Koeffizient der Oberflächenrauhig­
keit KR, der Streuungsfaktor galvanischer Bäder "Is, der 
Einebnungsfaktor KE und der Stromausnutz,ungsgrad "Ik. 
An der Ermittlung der optimalen Arbeitsparameter wird zur 
Zeit im VEB LIW Parchim gearbeitet. 

Berechnungsgrundlage für die elektrolyti,sche Eisenabschei­
dung ist, wie für alle galvanotrchnischen Prozesse, das Fara­
daysche Gesetz: 

m = t . i . F . Ae [g] 

Darin bedeuten: 

m ;'I'lasse des abgeschiedenen lJberzugsmetalles in g 

Expositionszeit in h 

Stromd~cllte in A/dm2 

F zu galvanisierende Oberfläche in dm2 

Ae theoretisches Abscheidungsäquivalent in g/ Ah 

Das Faradaysche Gesetz muß durch Korrekturgrößen, Wie 
KR, KE, 'YJs ,und "Ik, den betrieblichen Bedingungen angepaßt 
werden. 

Mit Hilfe dJieser Gleichung kann die ' tatsächliche Expositions· 
.zeit bei vorgegebener Schichtstärke und Stromdichte relativ 
genau berechne"werden. 

Das wichLigste Arbeitsmittel einer Ver'StähJ.ungsanlage ist 
das Verstählungsbad. Voraussetzung für die Hel'Stellung des 
Elektrolyten ist das Vorhandensein von Sahsäure (HCI), 
Eisen-II-chlorid (FeCI2 • 4H20) und destilliertem Wasser. 

Alle drei Komponenten werden in einem bestimmten Ver­
hältnis gemischt, wobei sich das FeCI2 • 4H20 vollständig 
auflösen muß. An der Entwicklung eines Elektrolyten, der 
für die Belange der Einzelteilverstählung erforderlich ;'5t, 
wird ebenfalls gegenwärtig gearbeitet. Ent'5prechende Zu­
sätze, wie Manganchlorid (MnCI2 • 4H2ü), Natriumchlorid 
(NaCl), NatrLumhypophosphit (Na H2P02 • H20) und Nickel· 
chlorid (NiCl· 6H2Ü), verbessern die Oberfläche, die Strllk­
tur und die Härte des lJherzuges. Nach [1] kann sogar eine 
Mikrohärte von 800 kpjmm2 erzielt werden. 
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[;nhängung 
Isolierung 

Chem. KaI/spülen [leklro/y/isdle Kallspülen 
Reinigung EnlfeHung . 
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Bild 1. Technologischer Ablauf in einer Verstählung-sanlage 

Bild 2. Verstählung-sanlage - Teilansicht der Büder 

Bild 3. Vorbereitete \Verkstücke in der Aufnahmevorrichlung-

Bild 4. \Verkstücke) im Verstählungsbad eingebracht 
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Die AuSrü'5 Lung einer Vers tähl'\lJngsanl~e unterscheidet sich 
von den üblichen galvanischen Arbeitsmitteln in keiner 
Weise. 

1.2. Technologische Einzelheiten 

Die Verstählung ist eine Fällung von Eisen auf elektroly­
tischem Wege auf die instand zu setzend e Oherfläche eines 
Ve1'6chleißteiJes ,in de I' wässrigen Lösung vo n Eisensalzen. 
Um eine qualitative und fes t auf dem Grllndmaterial haf­
tend e Schicht z,u en'eichc,n, is t folgender technologischcr .\1'­
b.!!itsa blall f notwendig (B ild 1) : 

a) Besei tigung der Verschleißspuren durch Schlei fen oder 
-Drehen, 

h) .Reinigu ng ,der Teile ~n organ isch en Lösungs mittcln, 

c) Isolierung der Stellen , die nicht verstählt werden soll en, 

d) elektro.lytische En tfettung, 

e) Iwltspülen, 

I) chemisches f\tze n der Teile, 

g) heißspü len , 

h) galvani sieren (B il d 2 h is 4), 

Je) Neutralisa tion der Teile, 

I) Entisolierung, 

m) mechanische Nachbearheitung und Konserv ierun g. 

Ausschlaggebend für den Arbeitsedolg is t d ie Vorbeh ~nd­

lung der z,u galvü n isierenc1 en Oberflächen . Es muß ein e voll­
kommen >sü ubere, vo n allen 01- und Fettresten gereinigte 
Oberfläche vorliegen . Bei mangelhafter EntfeLLu ng der Ober­
fläche kann es zum Absch älen der Schicht bei geringe n me­
chanischen Beanspr·uchungen kommen. 

Die elektroly tische E ntfet tung erfüllt d ie Ford erungen an d ie 
Reinheit der Oberflächen und ges tattet kurze E ntfettungs­
zeiten, gute E ingliederung in galvanotechnische Fließa nl<lgen, 
sowie einfache Bedienung .und zuverläss.i.ge Arbeitsweise. 

Das chemische Atzen der Oberfläche entfernt Schichten nicht­
metallischen Charakters (Oxid,schichten), leg t weiterh in die 
Kri stallstruktur des Metalls frei und passivier t die Ober­
flächen vor W'echselwirkungen des \Vassers mit dem Elektro­
lyten, wenn das Einzelteil eingetaucht wÜ·d. 

Durch das Neutra lisieren nach der Verstählu ng wenlcn di e 
in den Poren, H ohlrä umen und Vertiefungen zu rückgebliebe­
nen Elehroly tres te unwi rksam. 

2. Okonomische Betrachtungen 

Auf Gr,uncl eines Wir tschaItl iehkeitsvergle iches [2] zwischen 
dem COz-Auhragsschweißen 'und der Methode der Verstiih­
lung w,urde ermittelt, daß d ie Verfahrenskos ten beide t' l n­
sta nds.e tzullgsverbhren annähern d gleich sind . Folgende Fak­
ten konnten im WirtschaIth chkeitsvergleieh nicht b erücksich ­
tigt werden : 

a) Vorderachsverschl eiß teile m üssen nach dreimaligem Au f­
schweißen vel'Sch ro ttet werd en, 

sw 

Achtung Pflegedienst! 
Bi. zu 35 % werden vom jährlichen Ölaufkommen Ihres Betriebes 
eingespart durch unsere 

Ol-SEPARATOREN 
Zentrifugenbau Ing. G. K Ö H L ER 
8122 Radebeul-Ost, Gartenstraße 35 Telefon: Dresden 75672 

b) Fortfall der Reparaturstl1fen, 

c) durch die Vers tählung wird eine verschleißIes tere Ober­
fläche erzielt ,und damit die Nutzungsdauer '-des E inzel­
teiLs wesen tl ich erhöht, 

d) Vereinfachung der Lagerhaltung der Verschleißteile, die 
versti.ihlt worden sind (gleiche Dimensionen). 

?lTachteil ig wi rken sich beim Auftragsschweißen d ie örtlich 
a uJtretenden therm ischen Belastungen und die große Ein­
brandtieIe aus. Ei nen weiteren Nachteil stellt de r gro ße 
'\laterialverluot während der Nachbearbe itung da r. 

Durch die elekt.roly tische Metallabscheidung verringert sich 
zwar die Da,uerIes tigkei t der Einzelteile, aber ni cht in delll 
"laße, wie es heim l\Ju ftr~sschweißen der Fall is t . Diesbezüg­
liche Forschungsergebnisse liegen noch nicl1t vor. W ichtig ist, 
daß e.in e Qualitä tsverbesserung der Oberfläche in fun l<tions­
technischer H insich t durch die elektrolytische Auft ragung von 
Eisen erreicht w,ird, wobei sicll die Verfahrenskos ten gegen­
iiber dem CO2-.1uftragssdl,,,cißen nicht erhöhen ! 

Die \Vi rtscllaJtl ichkeit d ieses neuen Aufarbeitungsve rfahrens 
wird auf Grun d der daZII no twendigen Anlage d ureh die 
in stand zu se tzende Stückza hl besti mm!. Die ri ch tigc Anwen­
dung dieses Ved ahrens, das sich durch niedrige Kos ten bci 
Vorh a ndense in eines genügend breiten Telleso rtiments aus­
zeichne t, ermöglicht eine spezialis ierte E inzelteili ns tand­
se tzung. 

3. Schlußbetrachtung 

Bei der Anwendu ng d ieses neuen .\ufnrbeitungsverfah rens in 
der Praxis können sich Schwierigkeiten ergeben, die Scl lOll 
die zur Zeit la,ufenden En tw.icldllngsarbeiten em pfind lich 
stören. So m acht sich das Fehlen \'on FeClz · I,HzO, das in 
größeren MeJJgen benötigt wird , nachteilig bemerkbar. Außer­
dem ist der gegen~"ärti ge P reis für dieses Erzeug nis zu hoch . 
Ei,ne weit ere Forder,ung an d,ie chcmische Indllstrie wä re d ie 
Herstellung " on Stabilisa toren für den Verstählungselektro­
Iy ten , der gegenwärtig verwendet wird. Die Instabilität des. 
E lektrolyten erschwert die Metallabscheidung erh eblich . 

Die .Arbeiten ün VEB LlW Parchim laufen darauf hina,us , 
dieses nene .\ufarbei tung-s verfahren pra.,isreif zu machen 
und in der In sla ndse tzung ililzuwenden. Eine weitere Auf· 
gabe könnte dar in bes tehen, Niederschläge au s Legierunge n 
anf elektrolytischem Wege abzu scheiden. Es lassen sich da­
bei Uberzugseigen.schaJten erzielen, die m an mit der em ­
fachen Abscheidung nie erreichen wir'<! . Vortei lhaft ,ist, daß 
Ub.erzlige un Metall egierungen :feinkörniger , homogener ,lInd 
yersch lcißfester sind. 
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