Tafel 7

ifd. Nr. Proben-Nr. Lésemoment  Werkstoff _ Passung Ergebnisse der sta-
kNm des Rohrs tischen Ermittlung der
0 t
1 $ 61 7.4 St 35 hb IT6/T 7 Losemomente
2 S 62 6.5 St 35 hb IT6/1T 7
3 S63 6,4 St 35 hb IT6/1T 7
4 64 7.8 St 55-2 IT7/1T 7
5 65 7.3 St 55-2 IT7/1T 7
6 66 7.8 St 55-2 IT7/1T 7
7 67 71 St 55.2 IT7/1T 7

speziell im nachfolgenden Beitrag ,Einbezie-
hen von Haltbarkeitsuntersuchungen in die
Festlegung von Regenerierungsvarianten fiir
Einzelteile” von Petersohn berichtet. Speziell
soliten die Ausfihrungen am Ende des
Abschn. 4.1. beachtet werden. Zu priifen
wire, inwieweit die mit Verschlei behafte-
ten formschliissigen Wellen-Naben-Verbin-
dungen unmittelbar durch PreBverbindun-
gen in der Ausfiihrung als OlpreRverbindung
zu ersetzen sind. Diese stellen dann bei rich-
tiger Dimensionierung und Gestaltung keine
Verschleiflteile mehr dar.

5. Zusammenfassung

Im vorliegenden Beitrag wird zunachst die
Problematik der Wellen-Naben-Verbindun-
gen unter den spezifischen Bedingungen der
Landtechnik dargelegt, wobei besonders auf
den hohen Verschlei bei formschlissigen
Wellen-Naben-Verbindungen und auf die re-
lativ niedrigen Haftbeiwerte konventioneller
PreBverbindungen eingegangen wird. Nach

der Erldauterung der Grundlagen der Dreh-
momentiibertragung in PreBverbindungen
wird eine neue Generation von Preverbin-
dungen mit speziell beschichteten PaBfla-
chen vorgestellt, die auch bei sehr hohen dy-
namischen Belastungen die Realisierung von
zuverldssigen PreBverbindungen mit diinn-
wandigen Hohlwellen und Naben ermog-
licht. Dadurch konnten regenerierungsge-
rechte Leichtbauwellen sowie ein neues Ver-
fahren der Einzelteilinstandsetzung durch
Anwendung von VerschleiBzapfen und Ver-
schleiBbuchsen entwickelt werden. Anwen-
dungsgebiete in der Landtechnik und spe-
zielle Anwendungsbeispiele sowie Ergeb-
nisse experimenteller Erprobungen werden
vorgestelit.
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Dr.-Ing. H.-}. Petersohn, KDT, Kombinat Fortschritt Landmaschinen, VEB Erntemaschinen Neustadt, Stammbetrieb,

Betriebsteil Automatisierungstechnik Leipzig

1. Einleitung

Aus der volkswirtschaftlichen Notwendig-
keit, die Nutzungsdauer landtechnischer Ar-
beitsmittel bis zu ihrer Aussonderung zu ver-
langern und das Sortiment der instand zu set-
zenden Einzelteile zu erweitern, folgt, daR
zunehmend auch fir Dauerteile und sicher-
heitsbestimmende Bauteile zuverldssige Re-
generierungsvarianten festgelegt werden
missen. Ein Schwerpunkt ist dabei die Siche-
rung der erforderlichen Ermiidungsfestigkeit
~ auch im_instand gesetzten Zustand, mog-
lichst iber mehrere, durch VerschleiR der
Abnutzungsstellen des Teils oder auch durch
Risse und Briiche begrenzte Nutzungsdauer-
intervalle hinweg.

Im Kombinat Fortschritt Landmaschinen, VEB
Erntemaschinen Neustadt, Betriebsteil Auto-
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matisierungstechnik (BT AT) Leipzig, wurden
deshalb in Zusammenarbeit mit den Kon-
struktionsbereichen der Kombinatsbetriebe
und mit wissenschaftlich-technischen Ein-
richtungen sowie Produktionsbetrieben des
landtechnischen Instandsetzungswesens Re-
generierungstechnologien experimentell in
Form von Haltbarkeitsuntersuchungen er-
probt und bei Erfordernis gemeinsam mit
den genannten Partnern verbessert.

2. Konstruktiv-technologische Vorberei-
tung und experimentelle Halbarkeits-
priifungen von Regenerierungsvarianten

Im vergangenen Jahr wurden im BT AT Leip-

zig an folgenden Objekten Untersuchungen

durchgefiihrt:

—neuartige PrefBverbindungen Verschleif3-

buchse —Nabe auf der Basis verbundstabi-
ler Konversionsschichten
—ReibschweiBen  schutzgiitebestimmender
und hochbelasteter Zahnwellen
—Auftragschweiflen  schutzgitebestimmen-
der und hochbelasteter Zahnwellen.
Die experimentellen Haltbarkeitsprifungen
wurden jeweils auf einem Torsionspriifstand
der elektroservohydraulischen Priifanlage
des BT AT Leipzig durchgefiihrt (Bild 1).

2.1. PreBverbindungen mit phosphatiertem
Fligepartner als Regenerierungs-
variante

Uber Wirkmechanismus, Technologie, Be-

rechnungsgrundlagen und bertragbare

Drehmomente sowie Anwendungsgebiete ei-

ner neuen Generation von PrefRverbindun-

agrartechnik, Berlin 35 (1985) 4



gen auf der Basis eines phosphatierten Fiige-
partners wird:im Beitrag ,Zur Anwendung
beschichteter PreRBverbindungen” auf Seite
170 dieses Heftes berichtet.

Vor allem aus dem mit den neuartigen Pref3-
verbindungen erreichbaren gesichert hohen
Haftbeiwert v = 0,2 ergeben sich fir hoch-
belastete Paarungen VerschleiBbuchse—
Nabe zuverlassige Regenerierungsvarianten.
Ein wesentlicher Vorteil ist dabei, daR Ver-
schleiBbuchse und Nabe auch aus unter-
schiedlichen und nicht schweiBbaren Werk-
stoffen bestehen kénnen.

Gepriift wurde die Instandsetzungsvariante
des Mitnehmers des Motorabtriebs des Mah-
dreschers E 516 mit phosphatierter Ver-
schleiBbuchse [1]. Dieses Bauteil besteht aus
.Mitnehmer” und ,Flanschwelle”, die form-
schlissig mit einem Keilprofil 62 X 72 ver-
bunden sind. Im Einsatz verschleien beide
Profile. Das Profil der Flanschwelle wird
durch Léngs-Auftragschweifen der Profil-
flanken regeneriert. Der Mitnehmer kann
bisher nicht qualitatsgerecht instand gesetzt
werden. Zu prufen war der im Bild 2 darge-
stellte Mitnehmer aus 20 MnCr 5 mit einge-
prefiter phosphatierter Verschleibuchse,
ebenfalls aus 20 MnCr 5. Das Prifprogramm
sah eine Torsionswechselbelastung mit
* 2,0 kNm und eine schadensfreie Absolvie-
rung von 2,0 Mill. Schwingspielen vor. Die
Priffrequenz betrug 4,5 Hz.

Die geforderte Schwingspielzahl wurde

schadensfrei liberstanden, Passungsrost an

der Welle-Nabe-Verbindung war nicht fest-
zustellen. Der markierte Priifling zeigte, daR
bei der dynamischen Priifung das Lésemo-
ment nicht erreicht wurde. Der Prifling
wurde anschlieBend mit gleicher Einspan-
nung einmal statisch belastet. Uber den im
Prufstand vorhandenen MeRBgeber wurden
8,7 kNm ohne Losen der PreBverbindung
statisch aufgebracht.

Im Ergebnis der positiven experimentellen
Prifung wurde eine Einsatzerprebung durch
den Auftraggeber vorgesehen. .
Weiterhin wurde die Instandsetzungsva-
riante der Keilriemenscheibe des Korneleva-
tors aus GGL-20 des Mahdreschers E 516
untersucht [2]. Diese sieht eine Stahl-Ver-
schleiBbuchse vor, die phosphatiert und in
die Nabe eingepreft wird.

Die bisher tiblichen Regenerierungsvarianten
— Einkleben von Buchsen sowie Einpressen
unbeschichteter Buchsen und Verschweifen

— scheitern in der Praxis oft an der Bereitstel- -

lung von GuBkaltschweiRelektroden bzw. an
nicht ausreichender Tragfihigkeit der Kleb-
variante, vor allem bei hoher dynamischer
Belastung. Das Prifprogramm sah schwel-
lende Torsionsbelastung mit einem Maximal-
moment von M, = 0,45 kNm und schadens-
freies Uberstehen von mindestens 2,0 Mill.
Schwingspielen vor. Diese Prifung wurde
paarweise je Priflauf durchgefihrt und von
den zur Verfligung stehenden 3 Priifpaaren
(2 6 Pruflinge) schadensfrei und ohne Pas-
sungsrostbildung Gberstanden.

An dieser Stelle muB darauf hingewiesen
werden, da} mit Hilfe der beschriebenen
neuen Generation von PreBverbindungen
sich auch fir die Landtechnik die Moglich-
keit eroffnet, bei Welle-Nabe-Verbindun-
gen in daflr unter landtechnischen Einsatz-
bedingungen geeigneten Einsatzfillen auf
bisher gebréduchliche fertigungsaufwendige
formschlissige Verbindungen (Keilwellen-
Naben-Verbindungen, Zahnwellen-Naben-
Verbindungen usw.) zu verzichten. Damit er-

agrartechnik, Berlin 35 (1985) 4

" Instandsetzungsbetrieb

‘Prifmomente

gibt sich eine Fertigungszeiteinsparung bis
zu 50 %. Durch den Wegfall des Profilver-
schleiBes entfillt auRerdem die Notwendig-
keit der Instandsetzung dieser Paarungen

(z. B. mit Hilfe der beschriebenen eingepreB-

ten VerschleiBbuchse bzw. Léngsauftrag des

Wellenprofils). AuBerdem werden im Kraft-

fluR nachgeordnete Maschinenelemente bei
dynamischer Belastung hinsichtlich Ermu-
dung geschont.

Bis zum gesicherten praktischen Einsatz die- .

ser neuen kraftschlissigen Welle-Nabe-Ver-
bindungen miissen allerdings noch spezielle,
die landtechnischen Einsatzbedingungen be-
ricksichtigende experimentelle und Breiten-
erprobungen (Demontierbarkeit, Remon-
tierbarkeit) durchgefihrt werden. Erste Un-
tersuchungen sind dazu im BT AT Leipzig an-

" gelaufen [2, 3].

2.2. ReibschweiBverbindungen hoch-
belasteter Zahnwellen

Hochbelastete Zahnwellen aus Vergiitungs-
stahl 42MnV7 (Bild 3), die in den Erzeugnis-
sen E512, E301/E302, E280/E281 die zwi-
schen Treibrad und Bremstrommel auftre-
tenden Antriebs- und Bremsmomente zu
Ubertragen haben, stellen hinsichtlich Ersatz-
teilbereitstellung und Materialverbrauch bei
der Ersatzteilproduktion Schwerpunktpositio-
nen dar. In den genannten Erzeugnissen
werden diese Zahnwellen nach gleicher
Technologie gefertigt. Sie unterscheiden
sich lediglich in der Lange ihres Mittelteils
& 40. Besonders bei Wellen mit langem Mit-
telstlick & 40 ist das Abtrennen und Anarbei-
ten der verschlissenen Zahnprofile mit Hilfe
des Reibschweiens bei nachgewiesener
Haltbarkeit eine Okonomische Instandset-
zungsvariante [4].

Im Territorium des Finalproduzenten verfigt
der VEB KfL Sebnitz/Pirna, Sitz Lohmen, als
lber eine Reib-
schweifmaschine SR 100. Es bietet sich eine
kostengiinstige Produktion regenerierter
reibgeschweilter Wellen des genannten
Sortiments an.

Experimentell auf Haltbarkeit geprift wurden
im BT AT Leipzig reibgeschweiflte Zahnwel-
len des E301 [4], wobei die Priifwellen seg-
mentweise aus den Mittelstiicken verschlis-
sener Zahnwellen und die VerschleiBzapfen
aus Abfallen der Neuproduktion des VEB Ge-
triebewerk  Kirschau gefertigt worden
sind.

Die Priifung erfolgte im Einstufenversuch
entsprechend den unter Einsatzbedingungen
gemessenen Drehmomenten im Zeitfestig-
keitsbereich mit Torsionswechselbelastung,
M, = 2,0 kNm und
M, = 2,5 kNm, Amplitudenverhaltnis
x = —1, Pruffrequenz 3,5 Hz.

Die aktuellen Priifergebnisse an 4 Wellen mit
einem Priifmoment von 2,0 kNm lassen im
Vergleich zu den nach gleichem Priifpro-
gramm ebenfalls untersuchten neuen Serien-
Wellen E301 den Schluf zu, daR diese Reib-
schweiflvariante hinsichtlich Ermiidungsfe-
stigkeit als gleichwertig einzuschatzen ist.
Unbedingte Voraussetzung fiir die Verallge-
meinerung dieser Aussage ist jedoch, daR
die Instandsetzungstechnologie, besonders
Reibschweillparameter, vorgeschriebene
Wiérmebehandlung und FertigungsmaRe ein-
schlieBlich Rauhtiefen, nachweislich einge-
halten werden. )

An der weiteren Absicherung dieses positi-
ven Priifergebnisses wird gearbeitet.

Bild 1. Torsionsprifstand der elektroservohydrau-

lischen Prifanlage des BT AT Leipzig.

Instandsetzungsvariante des Mitnehmers
Motorabtrieb Mihdrescher E516 (Prifling)

Bild 2.

2.3. Auftragschweifsen hochbelasteter
Zahnwellen

In der landtechnischen Einzelteilinstandset-
zung der DDR werden Auftragschweil3ver-
fahren mit einem Anteil von 60 bis 65 % an-
gewendet. Die hochbeanspruchten und
schutzgltebestimmenden Zahnwellen E512,
E301/E302, E280/281 (Bild 3) wurden des-
halb — auBer als Reibschweiflteile — auch in
der Variante ,AuftragschweiBen” auf Halt-
barkeit untersucht [5, 6]. Die regenerierten
Prufwellen waren vom Instandsetzungsbe-
trieb, VEB LIW Gardelegen, nach folgender
Arbeitsgangfolge erstmalig aufgearbeitet
worden: RiRprifung/MAG(CO,)-Auftrag-
schweiBen (Zusatzwerkstoff 30 MnCrTi 5)/
Drehen/Profilfrasen/Vergiten.

Im Ergebnis von Vorversuchen [7] waren so-
wohl die Vorschadigung der Wellen wih-
rend ihres Einsatzes im Finalerzeugnis als
auch die Minderung der Ermidungsfestig-
keit durch die Regenerierung selbst als domi-

175



05 v

53
478492
Heo

‘@ _§_§#___<_

@‘5 Zohnwellenprofil 840x36x¢e9

Bild 3

Zahnwelle im Antriebs-
system selbstfahrender
Landmaschinen

fi

T6L0-5482 811

nierende EinfluRfaktoren fir die Ermidungs-

lebensdauer angenommen worden. Fol-

gende Ergebnisse wurden erzielt:

— Bei der Vergleichsprifung regenerierter
neuer Serienwellen E512, die nicht im
Maschineneinsatz waren, mit neuen Se-
rienwellen E512 aus dem gleichen Ferti-
gungslos wurden nachstehende Minde-
rungen der Ermiidungslebensdauer bei ei-
ner Uberlebenswahrscheinlichkeit
P, = 0,50 allein durch die Regenerierung
mit Hilfe des Auftragschweiens nachge-
wiesen [5, 6]:

- bei M; = 2,0 kNm: auf 47,4 % (Bild 4,
Geraden a und b)

- bei M, =2,5kNm: auf 72,0 % (Bild 5,
Geraden a und b).

— Bei der Vergleichspriifung vorgeschadig-
ter und danach regenerierter Wellen mit
neuen Serienwellen E301, E280 und
E512 ergaben sich Lebensdauerverhélt-
nisse bei Uberlebenswahrscheinlichkeiten

~von P, =999% und P, =50% im Be-
reich von 0,21 bis 0,94 [5, 6]. Dieses rela-
tiv grofe Intervall ist im wesentlichen be-
reits durch die unterschiedlichen Lebens-
dauerverteilungen neuer Serienwellen
E301, E280 und E512 begrindet, wie an-
schlieend gezeigt wird.

— Neue Serienwellen E301 und E512, nach

Bild 4. Ermudungslebensdauervergleich von
neuen Serienwellen (Gerade a) und rege-
nerierten Serienwellen (Gerade b) des

Mahdreschers E512, ET-Nr. 5550 110 110,

M, = 2,0 kNm
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gleicher Technologie gefertigt — aber aus
unterschiedlichen Fertigungslosen stam-
mend - und nach gleichem Priifpro-
gramm experimentell untersucht, ergaben
unterschiedliche  Lebensdauerverteilun-
gen (Bild 6). Werkstoffanalysen, Hérte-
messungen und Gefligeuntersuchungen
an Versuchsteilen aller diskutierten Prif-
linge brachten keine Erkldarung dafur.
Nach Angaben aus der Literatur sind un-
terschiedliche Lebensdauerverteilungen
gleicher Pruflinge, die unterschiedlichen
Fertigungslosen entnommen worden sind,
in der im Bild 6 nachgewiesenen GréRen:
ordnung

totor = 1:1,6 bzw.

tooitor = 1:1.2

normal (8].

— Aus der Vergleichspriifung neue Serien- .

wellen / verschlissene Gebrauchtwellen /
verschlissene und danach regenerierte
Wellen E280 ist folgende Erkenntnis ab-
leitbar (Bild 7): ‘

Durch die Regenerierung einschlieRlich
Riprifung wird die sehr groRe Streuung
der Ermidungsrestlebensdauerwerte der
verschlissenen Gebrauchtwellen (groRe
Neigung der Geraden b) reduziert und der
Streuung der Neuteile angeglichen. Aus-
gedriickt wird dieser Sachverhalt durch

Bild 5. Ermidungslebensdauervergleich von
neuen Serienwellen (Gerade a), regene-
rierten Serienwellen (Gerade b) und rege-
nerierten VerschleiBwellen (Gerade c) des
Méhdreschers E512, ET-Nr. 5550 110 110,
M, = 2,5 kNm
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die anndhernde Parallelitat der Geraden a
und c. Dieses Ergebnis ist bedeutungsvoll
fur die Sicherheitsteile, bei denen man Le-
bensdauervergleiche nicht mit Mittelwer-
ten durchfiihren kann, sondern z. B. mit
99,9-%-Quantilen.

3. Zusammenfassung und
Schluffolgerungen
Bei den untersuchten hochbelasteten Zahn-
wellen mit Schutzgiitefunktion ist nach der
gepriiften AuftragschweifStechnologie des In-
standsetzungsbetriebs eine einmalige Rege-
nerierung mit eingeschréankter ermidungs-
bedingter Nutzungsdauer mdéglich.
Im Ergebnis dieser Haltbarkeitspriifungen
sind folgende Arbeitsgénge in die Instandset-
zungstechnologie einzuarbeiten:
— vor dem Auftragschweifen Vorwarmen
auf 400 bis 450 °C
— nach dem Auftragschweifen Normalgli-
hen.
Weitere Verbesserungen des Ermudungs-
und VerschleiBverhaltens sind durch Einfi-
gen solcher Arbeitsgiange, wie z. B. Karboni-
trieren des Profils, Kugelstrahlen oder Fest-
walzen der gefdhrdeten Querschnitte, zu er-
warten. Dazu missen noch gesonderte Un-
tersuchungen durchgefiihrt werden.
Bei weniger hochbelasteten Bauteilen — und
das ist vom Gesamtsortiment der Einzelteilin-
standsetzung die Mehrzahl — ist in den mei-
sten Féllen eine mehrmalige Regenerierung
durch Auftragschweien mdglich. Hinsicht-
lich zuldssiger Wiederholbarkeit der Regene-
rierung missen noch spezielle Untersuchun-
gen erfolgen. ;
Progressive Verbindungstechnologien, wie
neuartige Prefverbindungen mit phospha-
tiertem Figepartner und ReibschweiRverbin-
dungen, gewahrleisten bei Einhaltung der
technologischen Disziplin eine zuverlassig-
keitssichernde Ersatzteilregenerierung durch
Anarbeiten von VerschleiRzapfen bzw.
-buchsen auch bei hochbeanspruchten Si-
cherheitsteilen. :

Bild 6. Ermidungslebensdauervergieich von
neuen Serienwellen E301 (Gerade a)} und
neuen Serienwellen E512 (Gerade b), ET-
Nr. 0203 05 3210 (E301), ET-Nr. 5550 110

110 (E512), M, = 2,0 kNm
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Bild 7. Ermiidungslebensdauervergleich von
neuen Serienwellen (Gerade a), verschlis-
senen Gebrauchtwellen (Gerade b) und re-
generierten Wellen (Gerade c) des Feld-
hackslers E 280, ET-Nr. 0203 414460,
M, = 2,0 kNm

Voraussetzung fir die qualitdtsgerechte Ein-

zelteilinstandsetzung an hochbelasteten Bau-

teilen ist

— die Einhaltung der durch Zuverlassigkeits-
untersuchungen nachgewiesenen Tech-
nologie einschlieBlich der vorgegebenen
FertigungsmaRe fir die mechanische End-
bearbeitung, wie z. B. Rauhtiefen, und der
vorgegebenen Wirmebehandlung, wie
Normalisieren und Vergiten

— die Qualifizierung der TKO-Arbeit in den
Instandsetzungsbetrieben  einschlieBlich
des betrieblichen MeRBwesens.

Fur die Dauerteile mit Ermidungsschéden

sind ebenfalls Instandsetzungstechnologien

zur zuverlassigen Beseitigung von Rissen

und Brichen, ggf. mit gleichzeitiger auf-

wandarmer konstruktiver und/oder techno-

logischer Anderung des Bauteils zu erstel-

len.

Fir Tragkonstruktionen ist dafiir der ,Gestal-

tungsspeicher " fur SchweiRkonstruktionen”

von Cottin [9] ein rationelles Hilfsmittel.

Okonomisch instand setzbare Bauteile sind

im KonstruktionsprozeB regenerierungsge-

recht auszulegen. Das betrifft u. a.:

— Werkstoffauswahl, z. B.  hinsichtlich
Schweilbarkeit

— geometrische Gestaltung, z. B. notwendi-
ger Werkzeugauslauf, Sicherung der er-
forderlichen Gestaltfestigkeit unter Be-
ricksichtigung der instandsetzungsbe-
dingten Ermiidungsfestigkeitsminderung

— Dimensionierung; Beriicksichtigung "der
Minderung  der = Ermiidungsfestigkeit
durch das Instandsetzungsverfahren (vgl.
Abschn. 2.3.) und durch die Anzahl der
Einsatzzyklen des Bauteils in der Ma-
schine entsprechend den vorgesehenen
bzw. zulassigen Wiederholungen der Ein-
zelteilinstandsetzung bei der Berechnung
der Sicherheitsfaktoren S,,, entsprechend
dem Werkstandard FoN 106 100 (vgl. Ta-
fel 1 [10]).

Tafel 1. Mindest-Sicherheitsfaktoren S, bei Be-
ricksichtigung der projektierten Regene-
rierungsvariante mit der vorgesehenen
Anzahl der Wiederholungen der Einzel-
teilinstandsetzung in  Anlehnung an
Standard FoN 106 100 [10]

Bauteil- Beschreibung Smin
kategorie

| Ausfall be- 1.0
deutet keine
oder leicht zu-
behebende
Funktionsbe-
hinderung

1] Ausfall erfor- 1,2
dert zeit- und
kostenauf-
wendige In-
standsetzung

m - Ausfall ist mit der Gefahr- 1,5
dung von Menschenleben
verbunden
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Neue Anlage zur Aufbereitung 6lhaltigen Wassers

Eine neuartige Anlage zur Reinigung 6lhalti-

gen Abwassers bewihrt sich im VEB LIW
Neuenhagen, Betriebsteil Miincheberg. Mit
dieser in Neuererarbeit mit dem RAW Leip-
zig entstandenen Technologie kann das bei
der Wasche von Maschinenteilen mit einem
Spezialwaschmittel anfallende Abwasser wie-
der verwendungsfihig gemacht oder gefahr-
los ins Grundwasser abgefiihrt werden. Bis-
her im VEB LIW eingesetzte Olabscheider
konnten den Anteil an Ol im Reinigungswas-
ser, der sich in Form einer Emuision bildete,
nicht im erforderlichen MaR abtrennen. Mit

dem Verfahren wird zunichst durch Zugabe
von Schwefelsdure der pH-Wert der Wasch-
lauge erheblich gesenkt. Dem Abwasser
wird dann im betriebseigenen Heizhaus an-
fallende Flugasche zugefiihrt. Ein Riihrwerk
hélt dieses Reaktionsgemisch in stindiger
Bewegung. Die Verdnderung des pH-Wertes
des Wassers bewirkt das Ausflocken des Ol-
anteils und die Anlagerung der Oltrépfchen
an die Flugaschepartikel. Im Ergebnis dieses
Prozesses entstehen eine 6lhaltige Schicht
und Klarwasser, das abgepumpt und wieder
in den Waschvorgang eingefiihrt werden

kann. Die 6lhaltige Flugasche kann problem-
los im Heizhaus verbrannt werden. Der Heiz-
wert ist etwa so hoch wie der von Rohbraun-
kohle. .
Im Betriebsteil Mincheberg werden auf
diese Weise wochentlich 45 m® bei der Wa-
sche von Achsen, Motoren und Pumpentei-
len anfallendes Abwasser gereinigt. Die da-
fur erforderlichen Maschinen und Gerite
entstanden im eigenen Rationalisierungsmit-
telbau. Eine starke Verminderung der Um-
weltbelastung sowie das Einsparen von
Brauchwasser gehoren zu den Vorteilen die-
ser Technologie. Andere Betriebe der DDR
haben bereits dieses Miincheberger Projekt
der Abwasseraufbereitung ubernommen.
(ADN)
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