
Daraus können die Ausfullwahrscheinlichkeiten je Jahr 
berechnet werden: 

Im 4. Jahr : H (48):-- H (36) = 0,8082 - 0)3657 = 0,4425 

1 m 5. J uhr: H (60) - H (48) = 1,3085 - 0,8082 = 0,5003 

Im 6 . .Jahr : H(72)-H(60) = 1,8081-1,a08.'i = 0,"996 

Durch Multiplikation mit der Zufiihrungsgröße (50 Stück) 
ergeben sich jetzt die in den einzelnen Jahren zu erwartenden 
Motorenwechsel : 

Im 4. Juhr: r<i. 22 

Im 5. Jahr: r<i. 25 

1m 6. Jahr: r<i. 25 

Nach Durchrechnung weitercr jährlirher Zuführungen kunn 
mall sieh eine ühersicht iiher <iic insgesamt benötigten 
Stückzahlen verschaffen. 

Die Berechnung kann natiirlich auch 
quartalsweise erfolgen. 

4. Zusammenfassunf{ 

falls erfor<ierlich -

Es wurde angegeben, wie das stetige Verfahren zur Ermitt· 
lung der erfor<ierJichen I nstandsetzunICsleistunlCen angewen· 
<iet werden bnn. Dabei lassen sieb <irei mögliche Variantcn 
unterscheiden unter Annahme normalve rteilter Ausfälle: 

Ausgefallene fabrikneue Baugruppen werden durch 
fabrikneue ersetzt. 

Ausgefallene fabrikneue Bnullruppen wer<ien <iurch 
instand gesetzte ersetzt 

(!lneu + !linst.' O'neu ~ O'inst.) 

Wie Fall 2, ahcr uusgefnllene instand gesetzte Haullrup· 
pen werden durch instand gesetzte ßallgruppen mit einer 
an<ieren mittleren (;renznutzungsdauer ersetzt 

(!linst. I + !linst. 2 + !lneu . 

O'inst. I ~ O'inst. 2 ~ 0' neu) 

\Veiterhin wur<ie <iie A nwen<iulIg <ie~ stetigen VerfHhrells H11 

. einern praktischen Beispiel demonstriert. 
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. Das galvanische Auftragen von Eisen und seine 
Anwendungsmöglichkeiten für die landtechnische Instandsetzung I, 

Dipl.-Ing. M. G~9ner 
VEB Prüf- und Versuchsjletrieb Charlottenthal, Betrieb des VEB WTZ Spezialisierte Landtechnische Instandsetzung, 
Neuenhagen 

Di .. A"fgab!' ""'(,I'CI' VVß als cin wichtigeI' Bereich im Kom· 
plex <ipr Instandsetzung <ier !'nt'rgetisch!'n Busis <iel' Cenos· 
senscha(len bzw. <ier Kooperativen Abteilungen Pflanzen· 
produktion besteht <iann , <iie Traktore n mit möglich,t ge· 
rinllen Kost~n und Aufwan<i on leben<iiger Arbeit instand zu 
setzen. 

Ein wc,entlicher Faktor für Kosten lind Qualität der Instan<i· 
setzungsleistungen ist dip Aufarbcitung von Einzelteilen. In 
<it>n soziulislisrhrn Län<ien>, insbesondere in <icr Sowj!'tunion. 
"in<i in <ien If'tzten Jahl'pn erl"'bli('l!e Anstrengungen unt~·r· 

nommen worden, um das Sortiment der Aufarbeitungsteile 
zu erweitern, die Verfahrenskosten zu s<,nk!'ll und <iie Quali. 
tät <iel' Aufarbeitung zu verbesst'rn. 

Bei <iiesel' \YeilerPlllwicklun!! hat si..l, cl", galvanischc Auf· 
tragen VOll Ei sen als !'in Verfahren he rausgcstellt, <ia, fOI' 
eine große Palette vo" Einzelteilen den umfangTciehen An· 
forderungen <ier Praxis gerecht wird . 

1. Galvanische Verfahren 

Beim galvanis..Jlen Auftrag<,n von Eis('n wird ähnlich dem 
Verchromen in ein'el' Elektrol\'sezelle durc.h <ien StromIluß 

I eine gesteu'erte Abscheidung ~on 11'Ietall erreicht. Dazu be· 
finden ~ir.h in einem Ba<i (ßil<i 1) voneinander isoliert clip 
Kato<i en und Anoden. Als Kato<ie wer<ien in das Ba<i <ii" mit 
Eisen aufzutragen<ien TeilE' eingehängt un<i an den Minuspol 
einer Gleichstromquelle angeschlossen. Durch das Kl'uftfel<i, 
das z\\ ischen Ano<ie und Kato<ic wi,·kt. wandern <iie disso· 

I Ubcrnrbeitetc FassunJt ("inf>s Rd(l'rnt.~ zur 5. \\,js,,~ n!'('harllich·lp('hlli· 

1ichf"n Tagun~ " Li,n(ltcchlli~d,cs Instantlhaltungswcsc n " der \\" iss<' 11 , 

schaftlidlE'n Se-klion .. Erhaltung landler.h ni sch e r ,\,'hpilsmitlf'I" d('r 
KDT am 4. lind !). Dezpmh{'r 19i4 in ~('lIbrandt!nhtlr~ 
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ziiertt'n. <i. h .. <ii" !!plöstpn und "!t·ktri,,,·)' 1("I"d"I,,'n 1':i,PII' 
innen. zur Kaloc!!'. Da <ia~ ver~l'hliss .. nc Ein7,dteil di!'se Ka· 
tode <iarstellt,. wnndern si~ ZlI den YcrsddcißstelJen <ies Ein· 
zelteils . Beim AufIrdfpn Hllf <ins Teil wt'r<i!'n die EisE'"ioIH'n 

, entladen und hil<ien !'ille :\·l!'tallsl'hicht. Die nicht ve/'schlis· 
. senen Flikhel1 wl'r<iPII i,olierL Das <iem Eisenelektrolyt ent· 

(+) (-) 

Hild I (;ru'HI~Hll.lidH''r AlIrhRII ('illl'=" 1<ll'I .. ll'Id " ,,·i,.l'lo ·, 
a "",nclcnsdli('nc. h ,\noc!l"lIsrhiPIIP. C' I':isr rlilnul!t·" d j-:lt'klru­
I~ I. (> BurZul,'ap:r.ltdp Flikhpll . f iso!i p l't c FHi"hrn d(>~ \"t'r­
~( ·hl('jßt P il~ . J! i !:'n lit"'I(':;; C(""lpll 
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zogellP EisPlI winl durC'h die sich auflösPll<!ell Eispnanoden 
wieoer ergänzl. Entsprecheno den Bpstanoteilen an ilJetaHen 
im ElcktrolytPIl werden reine Eisenschiehten bzw. Eisen im 
Komplex mit anderen i\(ptallPn abgpsehicopn. Schon reille 
Eiscllschichten ergcbpn hohe Härtewerte ge(!enüber meta!J\Il· ­
giseh gewonnpJ1CIIJ EisE'Jl gl"i(·h(' r Zusammcn,elzlIllg-. Dip, ist 
einp grulldsiitzlichc Eig-cnarl wdvanisch abgesl'hiedellcr ;\(p-

ogral'tcdlJlik . ~". Jf{ .. Hr.Ct J2 . l){,7.~mbcr Ini" 

tallschichten. Die sehr Ruten (;ebrRuchspig!'nschaften des be­
kannten galvanisch abgeschiedenen Chroms sind auch darauf 
zurückzuführen. Verantwortlich für die Härte und andere 
Eigenschaften ist der sehr umfangreiche und nur komplex 
betraehtba~ Abscheidungsmechanismus der Mctallionen an 
oer Schichtoberfläche. EI" führt im Endeffekt zu einer Schicht 
mit inner!'n Spannungen durch Fehlstellen uno Versetzungen 
im Atomgitter. Dieser Abseheidungsmechanismus ist durch 
eine Reihe von MÖjllichkeiten zu beeinflussen. Die wichtig­
sten sind: 

Elpk trolytzusammen~etzu ng 

Badtemperatur 

Stromdichte an O~I" Katooe [A!om2] 

Hierw vermitteln dic Bilder :l und :1 I'inige prinzipiellc Bei­
spiele. Bild 2 zeigt oeutlich oen Iliirteanstiejl b!'i schon ge­
ringen ~Iengen bestimmtcr Zu~ätze , in diesE'm Fall von ~a­
triumhypophosphit sowie opn Einfluß oE'r Stromdichte. 
Bild 3 zeigt den Verlauf des ·\'e,"Schleißvprhaltens reiner 
Eisenschichten in Abhän~igkeit von oe'· Stromdiehte sowie 
den Verlauf bei Eisen-Nickel-, Eisen-Phosphor- uno Eisen­
:'I!ickel-Phosphor-Schichten. Fiir oie proktisehE' AnwpnounR in 
der industripmäßigen Produktion wird man bestrebt ~pin, ein 
optimalE's Ergebnis zu eneichen uno nUI" w!'nige Pammt'tpl" 
zu va riieren. 

2. Tt'ehnologit' 

Beim Studium dp,· sowjdischpll uno 1'0lnisc.hpTI Literatur uno 
bei Dienstreisen wurden in oen .Jahren 19fi8 bis 1971 wert­
volle Erfahrungen gesammelt und übernommen . Im Ver­
suchslabor des. PVlI wurden Elektrolyte IIntPrsucht, Techno­
logien erarbeitet sowie Teik aufgearbeitet lind anschließeno 
erprobl. Nach der Vorlage positivpr E"gl'hnisse oer Praxis­
t'rprobung ocr Teile wurde oas Verfahren durch den Aufbau 
einer inoustriell nrb!'itenden AnJag-e im LrW Parchim in die 
Produktion iibergeführt. Ocr vel"\vcnoete Elt'ktrolyt hat fol­
g-enoe Zusammensetzung W10 A,·beitsparametcr: 

Eisenchloridgehalt (FcC12 X 1120) 

Salzsäure HCI 

pH-Wt'rt 

Temperatur 

StromoichtE' 

250 ... 350 g/l 

2 g/l 

1,0 

40 ... 80 0r. 
30 ... 40 Alom2 

Ons Ent,,·h .. idcnoe hpi oi(·scm Elcktl"Ol~·tcn ist, daß er pine 
hohe Absehcidlmgsges<:hwindigkeit besitzt ILlld in einem gro­
ßen Bereich unempfindlich gegenüber i'inderungen der Zu­
sammensetzung ist. Bpi stänoigel· Arbeit bleibt er bei nur ge­
ringem Pflegeaufwano übel· längere Zciträume, ja sogar 
lahn·, arbpitsfähig. Dies sino ('ntscheidcnoe Faktoren für die 
Anwendung des Verfahrens zur Aufarbeitung von Einzeltei­
len. Die Eiscnabscheidung als solche ist fiir spezielle Zwecke 
in oer GalVAnotechnik schon lange bekannt. 

Zur Aufnrbpitung .·incs v.'rschli';'CIlCIl Einzeltpils si'nd fol­
gende Arbeitsgänge nötig (Bild 4): 

Reinigunjl oer TeilE' in oen betrieblichen Maschinen­
wäschen 

Vorsehleifen ZUIll Beseitigen ocr Vcrschleißspuren und 
zum Erhalt glatter Oberflächen 

Isolation dc.r nicht lIufzutragenoen Flächen ourch Farbe, 
Lack, Plastebänoer, Plastt'kappen usw. 

Abkoch(,lltfellen bpi !)() oe in alkalisehen Lösungcn , ent­
fernt die letzten Ulfilmc 

Spiilep. oamit hinc Uestanoteilc d!'s Lösungsmittels ver­
schlepPl weroPll 

pl('ktrol~· li,,·hcs 1l('iz!'1l zum ;\lIfntllhpll <lCI" Oberflächen­
strllktllr 



heiß Spülen, um große Teile auf die Temperatur im Auf­
trngungsbad zu bringen 

Auftragen im Eisenchloridelekt.rolyten 

Spülen 

;./eutralisieren In alkalisch!'r LÖSlUl!:, 

Entisolieren 

Schleifen auf das notwendige Maß 

Konservierung hei längerer Lagerunp: 

Die Prozesse vom Abkochentfetten bis zum i'ieutralisieren 
laufen in einer l3ehält!'rstraße ab. Hierhei sind nur die Uber­
prufungsarbeiten von Bad zu Bad sowie Einstell- und Kon­
servierungsarbeiten erforderlirh . 

3. Vor- und Nachteile des Verfahrens 

Aufgl'und der Besonderheiten der galvanischen Verfahren 
und der Abscheidnngsbedingungen des Eisens ergeben sirh 
-eine Reiht; von verfahreDSspezifischen Vorteilen . 

Die folgenden Ausführungen beziehen sich auf den In der 
Praxis bewährten Eisen-II-Chloridelektrolyten . 

Das Verfahren ermöglicht die Auftragung von beliebigen 
Schichtdicken im Bereirh von 0 bis 1 ,0 mm. Ncuere Un­
tersuchungen sagen aus, daß bei 90 Prozent aller Einzel­
teile in der modernen Landtechnik der Verschleiß weniger 
als 0,3·mm beträgt. Hierin liegen natürlich Vorteile der 
galvani'Schen Verfahren, weil insbesondere geringe 
Schichtdicken erreichbar sind. Die Kosten der galvani­
schen Bearbeitung sink'lP fast proportional mit geringer 
werdender Schichtdicke. Schichtdicken über 1 mm sind 
zur Zeit nur mögli ch , wenn zwischendurch die Scohicht 
wieder glattgeschliffen wird. In Zukunft werden Schicht­
dirken über 1 mm ohne Zwisrhensrhleifen möglich sein. 

Das galvanische Auftragen von Eisen gestattet eine Vari-
. ierung der Härte der aufgetragenen Schicht im Bereich 

von 150 bis 700 HV, ja sop:ar bis 800 HV. 
Ober einen großen Bel'eic h ist die Härte durch technolo­
gische Parameter beeinflußhar, hierbei insbesondere durch 
die Stromdichte und die Elektrolyttemperatur. Extreme 
Hiirtewerte über 600 HV erfordern Badezusätze. Eine Zu­
gabe VOll :2 g/ l i\'atriumhyp()ph~phit ermöglicht srhon 
das Err"ichen der maxima len Hürte von 800 HV. Damit 
ist die Härte wesentlich größer als die mit dem COrAuf­
tragsschweißen erreichbare. 

Die galvanisC'h aufgetragenp Eispnschicht besitzt gute 
Verschleißeigens('.haften, Diesp Verschleißeip:ensdla ItplI 
könnte man etwa gleichset7.en mit denen vom St 50 (in­
~uktionsgehärtet). Mit einer Plasteschicht versehene oder 
aufgeschweißte Teile erreichen diesen Verschleißwider­
stand in der Regel nicht , wobei die mit Plasten aufgear­
briteten Teile außerdem thermisch nicht belastet ",<,rllen 
dürfen. 
Die galvanische Schicht ist mit einem Rissenetz dUI'ch ­
zogen. In ihm lap:ert sich 01 ein . Die Schicht besit7.t da­
durch gutt' Notlaufeigenschaftpn. Diese r Effekt Hißt sirh ' 
durch spezielle Methoden noch steigern. 

Beim gRlvanischen Prozeß wird der Werkstoff keinpr 
Wärmebeeinflussung unterzogen. Dies wirkt sich positiv 
auf dip DRuprfestigkeit gegeniiber nufgesehw~ißten TeileIl 
aus. 

Die Auftragsgeschwindigkpit beträgt 0,2 bis 0,3 mm / h. Das 
bedeutet gegenüber dpm Verchromen aine fast 8mal grö­
ßere Allftragsleistung. Die Teile ht'finden sich dadurch nur 
zwischen ein bis drei Stundpn' im Bad. Außprdpm sind 
d~rart große Schichtdicken bp;m Verchromen nicht mög­
lich. 

Der Elektrolyt ist billig. Er besteht im pillfHch.sten Fall 
l1ur au~ Eisen und Salzsäufl" dic fiir dieS!' Z",ecke im Tn­
land nusreichpnd vorhanden si,~~. j'"ür die siC'h auflösen­
den Anoden wird handelsübliC'hes kohlenstoffarmes Eisen 
verwendct. 
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Bei emer entspl'cchend großen Stückzahl ist eine :\terha-
1l1~lerung oder auch Automatisierung der Proeiuktion 
möglich. 

Bei mit Eisen aufgetragenen Teilen muß mit einpr Sen­
kung der Daucrfestigkeit von 10 bis 20 Prozent gerechnet 
werden. Diese Spnkung wirei eiurch das Rissenet?, hervor­
gerulen und muß bei entsprechend hochbeanspruchtpn 
Teilen berücksichtip:t werden. 

Zusammenlassend kan n gesagt werden, eiaß eiie "Galvanischr 
Eisenauftragung" gegenüber dpm d erzpitigen Stanei der Ein­
zelteilaufarbeitung eine ;\Iöglicnkeit zur QualiWtsverbesse­
rung, ZIIr Elfeklivitätssteigerung und zur Sortimentserwei­
terung darstellt. Zu den posi tiven technischen :Ylerkmalen des 
Verfahrens kommen nuch norh gute ökonomische Paramptcr. 
Aulgrund deI' hohC'n Auftragsleistung , der :\föglichkpit dC'r 
:\fech &nisienmg und der \'CI'wendung von billigpn (;runei­
werkstoffpn ist oft rin großer ökonomischer !\ut7.en vor­
haneien. 

4. Anwendnngsmöglichkeiten 

Das Auftrap:en von Eisen wird gegenwiirtig zur Aularbeitung 
rotationss~'mmetn,cher Teile \ 'e rwendet. Die maximalen Ab­
mpssungen der Teile richten sich nach der Cröße der Bäder. 
\}RS Verfahren eignet sirh fül' Gleit- und FestlRgprsitze sowie 
lür DichtringlaulClächen. ,\licht geeignet ist es zur Aufarbei­
tung verschlissener Keilnuten , Zahnräder, Paßfedernuten. 
Keilwellenprofile lind ähnlichem. 

Es können vier Anwendungsp:pbietp abgp.grenzt werden : 
Erweiterung de, Aufarbeitunp:ssoI1iments, insbesonderp 
durch solche Teile, die kompliziert gestaltet sind und des ­
halh keinen Verzug erleiden dürfen und bei denen durch 
Auftragen von Plasten nirht die erforderlichp I-liirte oder 
Wärlllebeständi/lkeit elTeicht wird . 
Zur Qualitätsverbessprung von Teilen, die bisher durch 
COrAuftragsschwpißen oeier durch Auttrag von Plasten 
instand gesptzt wureien. 
:\lehrmRlig!' Aufarbeitullg von Lpnkungst .. ilen, eii .. nach 
eiell1 eirittpn Aufschweißcn ausgpsondert wereien müßten.' 
Ersatz des teuren Verchromens. Hierbei muß der Ver­
wendungszweck beRrhtr.t werdl'n. eienn elektrol~· tisrhes 
Ei,pn rostet. 

Das VerfahreIl bi!'tet dal'übpl' hinaus no('h weite,'C ,ppziellI' 
Anwendungsmöglichkeit<'11 : 

Innenauftragullf.( bei Lngerhnhrung<'11 nn Gl'triebl'!(phäu­
sen, (;rundbohrung"n eies ~lotorhlo('k" Plpuelbohrunp:pn 
AultrAp:en VOll S('hirhtplI mit e"trempn Notlaufeip:ellsrhaf­
ten 
Auftragen von Eispn Ruf Verschleißstpllen von Alllmi­
niumteilpn 
Anftragpn VOll rostfrciplI Eisen-Chromsl'hil'htcn. 

Diese ;\löglichkeit!'n sinei ill d t' r Sowjptunioll labnrllliißip: 1"'­

probt und zum '1' .. i I in die (,m"is cillgeführl. 

Im LI\V Par('him wurdp lIa"h dem Vodieg.t'1I positivpI' Er­
probungsergt'bni" .. innerhalh von 18 MOllalt'1I pill(, industne­
mäßig produzierendf' Anl3J"<'> aufgebaut ulld bis 7.ur Serien­
reife erproht. ~lit der Lösullg dieser Aufgabe wurde ein Bei­
trag zu der vom VIlI. ParteitHg geforderten schnellen Uber­
fiihrung von ForsehulIgspl'gpbnissPII in die Pm"i, gel<.>istet. 

WHS silld di p zukiillftigC'n Aufgnl.H'n·.' Pllt",· d"m G .. ,;"hts­
pUllkt eies ;\utzells fiir d"n Wirts"haftsbereidl gilt <'s, dRs 
SOI,timent zu p[·weiter·n. in sbesondere durch die Verbesserung 
der Haftfestigkeit nul stark legierten Wel'kstoffen. Der 
z",pitp AufgHb"nkolfi~p)( ist di .. L('i,tllllgs~tpigerun!! d('s Ver­
fRhrens , um lIlillllöglichs t wenig All f",alld "11 Arb('.itskräftell 
ulld Anlagen ein groß"s Sortilllellt galv~lIisrh aufzuHrheiten. 
Aus dipseI' Aufgabpllstellllng heraus lII"cht es sich C'l1order­
lirh , in Zukllnft die Allwelleillng von \VC'l'h se l- und TII1(luls­
strömen ZII er-forschen uud (Inzuwenden .. .\lit ihllen ,ind )\111-

tragsgesehwilldigl,,'iIC'II his I 111111 je Stullde möglich. Oies<' 
Aufgab .. n w"rden wir in engel' Koopenltion mit dcr Sowjet­
union und der VB Bnlgal';pn lösen. (ForlsPlwn.g nI/I Sp;" 60';) 

a8'rarte('hnik . 2t.. Jg. ' He(1 12 . Oczcm'bpr Hl,4 



Praktische Verwirklichung des industriellen Verstählens im LlW Parchim l 

Ing. H. Macioszek,' KOT, Direktor des LlW Parchim 

[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) 
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: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 

605 




