Unterschiede beziiglich ihrer Arbeitsqualitit
festgestellt werden.

_Die Diisen in den hydraulischen Spritzpistolen
weisen eine ausreichende Spritzleistung (26 bis
311/h[6]) nach, wobei mit groBer werdenden
Konservierungsflichen Diisen hoherer Spritz-
leistung.(301/h) einzusetzen sind.

Bei 2 von 14 Messungen wurde der MAK-Wert

(5 mg/m?) fiir Mineraloinebel wesentlich iiber-
schritten. Der Wert von 25,5 mg/m? wurde beim
Einsatz der Oleinspriihpistole (Messung 3) ge-

- messen, wobei Elaskon K 60/ML als Konser-
vierungsmittel diente. Damit scheidet diese

Kombination von Konservierungsgeriat und
Konservierungsmittel fir Konservierungs-
raume aus.

Bei der Messung 10 wurde der MAK-Wert
ebenfalls nicht eingehalten. Eingesetzt wurde
das Gerdt VYZA?2 mit der Spritzpistole RV 3
ohne Langrohrspritzkopf. Entgegen der in der
Pflegestation iiblichen Konservierung wurden
die Anhdngerbordwiinde mit konserviert. Die
Spritzpistole wurde so gehalten, daB der Spritz-
strahl unter einem Winkel von 90° auf die Bord-
wandflichen trifft. Der Aufprallwinkel bewirkt
ein starkes Zuriickwirbeln des Konservie-
rungsmittelnebels, der sofort in die Atemzone
des Werktitigen gelangt.

Giinstig fiir die Schadstoffkonzentration in der
Atemluft des Werktitigen ist ein Spritzstrahl,
der unter einem Winkel von rd. 45° auf das zu
konservierende Arbeitsmittel trifft.

Leicht iiberschritten wurde die Schadstoff-
konzentration bei Messung 9 (7mg/m>). Hier
wurde der Spntzvorgang wihrend der Konser-
vierung so wenig wie moglich unterbrochen.
Der Versuch hat gezeigt, daB sich die be-
schriebene Arbeitsweise auBer auf die Er-
hohung der Mineraloinebelkonzentration auch
negativ auf die Qualitit der Konservierung
auswirkt. Nach visueller Einschitzung wurde
die aufgetragene Konservierungsmittelschicht
qualitativ sehr unterschiedlich.

Als giinstige Arbeitsweise hat sich das Spritzen
in Intervallen herausgestellt, wobei wihrend

der Unterbrechungen die Pistole in eine zweck-
miBige Stellung zum zu konservierenden Teil
des landtechnischen Arbeitsmittels zu bringen
ist. Die ,,Nasenbildung* kann so verhindert
werden.

Um Verstopfungen vorzubeugen, ist Elaskon
unbedingt zu filtern. Die eingesetzte Filterein-
richtung VYZA geniigt den Anforderungen.
Die Filterzeit ist von der Viskositit der zu fil-
ternden Fliissigkeit abhingig.

Elaskon K 60/ML sollte entsprechend der Vor-
gabe des Herstellers nur fir die Hohiraum-
konservierung angewendet werden. Neben der
beschriebenen  speziellen Eignung des
Elaskon IV/KL[7] fir die landtechnischen
Arbeitsmittel ist auf seine besseren Spritzei-
genschaften hinzuweisen. Beim Einsatz von
Wachsfluid S kann mit den getesteten Geriten
der MAK-Wert eingehalten werden.

Nicht iiberschritten wurde der MAK-Wert
ebenfalls bei der Kurzzeitkonservierung mit
Graphitol, wobei die Temperaturen des Ols nur
14 und 12°C betrugen. Graphitol ist fiir die
Kurzzeitkonservierung jedoch nur bedingt ge-
eignet. .

Die gemessenen 15 Luftwechsel firr die Be-
liftung und 30 Luftwechsel fiir die Entliiftung
weichen um 50% voneinander ab, was beson-
ders in der kalten Jahreszeit zu Schwierigkeiten
filhren kann. Rund 5000m*/h miissen als Ne-

- benluft aus angrenzenden Nebenrdumen und

durch undichte Fenster und Tiiren bezogen
werden. Durch den Einbau von regelbaren
Drosseleinrichtungen sind die Voraussetzun-
gen zu schaffen, daB im Bedarfsfall der ge-
samte Lufstrom fiir die Beliiftung in den

" Konservierungsraum geleitet werden kann.

Der Zeitaufwand fiir die Konservierung eines
Anhéngers betragt einschlieBlich der Hilfszei-
ten 50 bis 100min. Davon betrigt die reine
Konservierungszeit 5 bis 10 min.

5. Zusammenfassung
Durch Veranderungen an der liiftungstech-
nischen Anlage im Konservierungsraum einer

- Pflegestation konnten solche Bedingungen ge-

schaffen werden, daB die Einhaltung des
MAK-Wertes moglich wurde. Diese Verinde-
rungen dienten der Erh6hung der Luftwechsel-
zahl und der Erzelung einer vertikalen (von
oben nach unten gerichteten) Luftstromung.
Die Einhaltung des MAK-Wertes ist beim Ein-
satz der Geriate EHG-01 und VYZA 2 sowie der
nebelarmen Sprithanlage moglich. Mit aus-
schlaggebend fiir die Konzentration der Kon-
servierungsmittelnebel in der Atemzone des
Werktitigen ist die angewendete Arbeitstech-
nik. Ein Spritzwinkel von rd.45° hat sich als
zweckmiBig erwiesen. Die Verwendung eines
Langrohrspritzkopfes bringt Vorteile beziiglich
der Schadstoffkonzentration, und schlecht
zugingliche Bereiche an den Mechanisierungs-
mitteln lassen sich besser erreichen.

Das Spritzen sollte in Intervallen erfolgen. Die
Arbeitsqualitat der hydraulisch arbeitenden
Spritzgerite weist nach visueller Einschitzung
gegeniiber pneumatischen Geriten eindeutig
bessere Ergebnisse auf.

Bei Untersuchungen in weiteren Pflegestatio-
nen sind diese ersten Werte zu bestitigen bzw.
zu konkretisieren und zu vervollstindigen.
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Neue technische Uhterlagen zur Vorbereitung der Einzelteil-

instandsetzung im VEB Kombinat Fortschritt Landmaschinen

Dr.-ing. H.-J. Petersohn, KDT/Dipl.-Ing. A. KieRig, KDT-
Kombinat Fortschritt Landmaschinen, VEB Ingenieurbetrieb fiir Landmaschinentechnik Leipzig

1. Notwendigkeit der Uberarbeitung der
bisherigen Unterlagen

Als Dokument fiir die technische Vorbereitung

der Einzelteilinstandsetzung (ETI) wahrend

des konstruktiven Entwicklungsprozesses

sowie nach Aufnahme der Serienproduktion

von Neu- und Weiterentwicklungen wurde

bisher im Landmaschinenbau der DDR in

Ubereinstimmung mit der Gemeinsamen Wei-

sung Nr.2 vom 12. Marz 1973 [1] der Vordruck

L. Instandsetzungshinweise fiir Baugruppen und

Einzelteile (IHW) verwendet. Diese -Form-

blatter beinhalten die technischen Angaben, die

fiir die '

— werkstattmagige Instandsetzung unkom-

- plizierter Einzelteile

— Erarbeitung von Instandsetzungstechnolo-
gien komplizierter Einzelteile oder Bau-
gruppen

erforderlich sind.

Die IHW werden seit etwa zehn Jahren im
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Landmaschinenbau in Zusammenarbeit mit
DDR-Erzeugnisgruppenleitbetriecben des In-
standsetzungswesens erarbeitet [2, 3, 4]. Sie
haben sich in diesem Zeitraum — qualitits-
getechte Erarbeitung und Koordinierung mit
den DDR-Erzeugnisgruppenleitbetrieben vor-
ausgesetzt — grundsitzlich bewahrt. Bis zum
31.Dezember 1980 wurden dem Instandset-
zungswesen von den Bereichen und Betrieben
des Kombinats beispielsweise iiber 1250 IHW
zur Nutzung iibergeben (Erzeugnisse der Alt-
technik, fiir die ebenfalls IHW existieren, sind
dabei nicht beriicksichtigt). Ihr Anwendungs-
grad bei der Durchfithrung der ETI in den
VEB KfL von etwa 50% (3] und damit ihre
nicht ausreichende Planwirksamkeit hinsicht-
lich des Reduzierens des Bedarfs an Neu-
Ersatzteilen konnte bisher allerdings nicht be-
friedigen. ‘Begriindet in den
— material- und energieSkonomisch hoheren
Anforderungen an Vorbereitung; Organi-

sation und planwirksamer Durchfiihrung
der ETI
— Erfahrungen und dem gewachsenen Er-
kenntnisstand der beteiligten Partner beim
Aufstellen der herkommlichen Vordrucke
IHW bzw. der Arbeit mit ihnen
bestand die Notwendigkeit, die Vordrucke
IHW zu iiberarbeiten und in eine den kiinftigen
Anforderungen geniigende Dokumentanon yall
iiberfiihren.

2. Bearbeitungsablauf

Diese erforderlichen Arbeiten wurden, begin-
nend ab 2. Halbjahr 1979, im Kombinat Fort-
schritt, VEB Ingenieurbetrieb fiir Landmaschi-
nentechnik Leipzig, in den Plan Wissenschaft
und Technik eingeordnet und realisiert. Die auf
diese Weise entstandenen Unterlagen zur tech-
nischen Vorbereitung der ETI wurden um-
fangreichen Abstimmungen unterzogen. Neben
den zustindigen Direktionsbereichen und Be-
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Bild 1. Muster eines ausgefiillten Vordrucks !

trieben des Kombinats betrafen diese Ko-
ordinierungsarbeiten folgende Partner aufer-
halb des Kombinats:
— VVB Landtechnische Instandsetzung
— 7 DDR-Erzeugnisgruppenleitbetriebe des
Instandsetzungswesens
— KDT-Fachausschiisse ,,Einzelteilinstand-
setzung” und ,,Instandhaltungsgerechte
Konstruktion* der Wissenschaftlichen
Sektion ,,Landtechnische Instandhaltung*.
Parallel zu diesen Abstimmungen wurde ab
Planjahr 1980 im Kombinat Fortschritt die neue
ETI-Dokumentation im Rahmen der im Plan
Wissenschaft und Technik vorgesehenen Er-
weiterung des Instandsetzungssortiments von
Ersatzteilen bereits angewendet. Die dabei
gewonnenen Erfahrungen konnten ebenfalls in

Bild 2. Zuverlassigkeitsverhalten neuer und instand
gesetzter Einzelteile nach Opitz (7];
Schwingarm, ET-Nr. 0203456750
NET Neu-Ersatzteil, IET instand gesetztes
Einzelteil, t Nutzungsdaver, t, mittlere
Kampagneleistung der untersuchten Maschi-
nen, R(t) Uberlebenswahrscheinlichkeit,
StichprobengroBe N = 34
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die verbindliche Fassung der Dokumentation
eingearbeitet werden.

3. Inhalt der neuen ETl-Dokumentation

Die iiberarbeitete Dokumentation zur tech-

nischen Vorbereitung der ETI besteht aus fol-

genden Unterlagen:

— Vordrucke 1 und 2 (Fortschritt-Reg.-
Nr. 0711) ,,Technische Annahmebedingun-
gen fiir Sammelstellen (ETI)" (Bild 1)

— Vordrucke 3, 4 und 5 (Fortschritt-Reg.-
Nr. 0712) ,,Technische Angaben zur Ersatz-
teilinstandsetzung (TA/ETI)* (Bild 2)

— Richtlinie zum Ausfiillen der Vordrucke zur
technischen Vorbereitung der Ersatzteil-
instandsetzung.

Fiir das Anwenden der Vordrucke | bis 5 ist die

in Tafel 1 zusammengestellte Vorschrift fest-

gelegt.

3.1. Vordrucke ,,Technische Annahme-

bedingungen (ETI)**

Die Vordrucke | und 2 wurden vor allem in

Tafel 1. Anwendungsvorschrift fiir die Vordrucke

zur technischen Vorbereitung der ETI

Vordruck
1 2 3 4 5

ET-Kategorie

VerschleiBteile, die nicht
zur Instandsetzung vor-
gesehen sind x  (x)

Instandsetzungsteile
je nach Umfang der erfor-
derlichen Angaben

Variante | x (x) x

Variante 2 X (x) x X
Variante 3 x (x) X X
Variante 4 x (x)x x x

x Vordruck ist in jedem Fall zu erarbeiten
(x) Vordruck ist bei hinreichender Anzahl von MeB-
stellen zu erarbeiten

Auswertung der zentralen Beratung zu Fragen .
der Intensivierung der landtechnischen In-
standsetzung und des landtechnischen An-
lagenbaus vom 28. und 29. September 1979 in

Leipzig neu entwickelt[5]. Im Bild 1 ist als

Beispiel der fiir ein Instandsetzungsteil aus-

gefiillte Vordruck 1 dargestellt[6]. Die Vor-

drucke I und 2 sind fiir folgende Verwendungs-

zwecke vorgesehen (vgl. Tafel 1):

— fiir nicht zur ETI vorgesehene Ersatzteile:
zur Veroffentlichung der Schadigungs-
grenzen (Betriebs-, Aussonderungs-, Ver-
schrottungsgrenze) mit dem Ziel der Durch-
setzung einer technisch begriindeten Aus-
sonderung von Ersatzteilen; die Betriebs-
grenzen sind dabei in Zusammenarbeit
zwischen  DDR-Erzeugnisgruppenleitbe-
triecb und Kombinatsbetrieb (Kombinat

. Fortschritt) zu erstellen.

— fiir Instandsetzungsteile:

@ als Arbeitsblatt/-blatter fiir die Vorscha-
densaufnahme auBerhalb des Instandset-
zungsbetriebs in den Sammelstellen fiir
instandsetzungswiirdige Ersatzteile (z. B.
Kreisversorgungslager) als Bestandteil
des Zirkulationsprozesses ,.instandset-
zungsfahige Ersatzteile — instand ge-
setzte Ersatzteile — Neu-Ersatzteile*

@ als Arbeitsblatt/-blatter fiir den Arbeits-
gang ,Schadensaufnahme* im In-
standsetzungsbetrieb als Bestandteil des
Instandsetzungsprozesses.

Die im Vordruck 1 vorgeschriebenen Angaben

sind aus Bild | ersichtlich. Der Vordruck 2 ist

als Folgeblatt zu Vordruck | fiir Ersatzteile mit
hinreichend vielen VerschleiBteilen vorgesehen

und enthélt im wesentlichen die Felder | bis 7

des Vordrucks 1. Die Priifarbeitsginge 1,2 und

3 werden nur im Vordruck | ausgedruckt. Dazu

sind lediglich noch spezielle Merkmale fiir den

Arbeitsgang 2 (Priifung auf augenscheinlichen

Schrott) vom Herstellungsbetrieb einzutragen.
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Bild 3. Muster eines ausgefiillten Vordrucks 3

‘Ab Arbeitsgang 4 erfolgt die Eintragung teil-
spezifisch durch den Hersteller. Die Farbkenn-
zeichnung nach Feld 8 im Rahmen der Vor-
schadens- bzw. Schadensaufnahme entspricht
den Festlegungen der Arbeitsinstruktion 367/2
der VVB LTI und ist folgendermaBen vor-
zunehmen:

— Wiederverwendungsteil (weiB):
Schidigungszustand des Teils an der be-
treffenden MeBstelle (Feld 2) = Betriebs-
grenze (Feld 5)

— Instandsetzungsteil (gelb):

Betriebsgrenze (Feld 5) < Schadigungs-
zustand des Teils an der betreffenden MeB-
stelle (Feld 2) = Verschrottungsgrenze
(Feld 7)

— Verschrottungsteil (rot):
Schidigungszustand des Teils an der be-
treffenden MeBstelle (Feld 2) > Verschrot-
tungsgrenze (Feld 7).

Der Arbeitsgang 3 in Verbindung mit der An-

gabe im Feld 9 ist erforderlich, wenn die An-

zahl moglicher Instandsetzungen aus konstruk-
tiver Sicht (z. B. beziiglich auftretender Festig-
keitsprobleme) und/oder aus instandsetzungs-
technologischen Griinden begrenzt werden
muB. Dieser Arbeitsgang setzt voraus, daB
nach jeder Instandsetzung das Teil durch den

Instandsetzungsbetrieb an der durch den Her-

stellungsbetrieb  vorgeschriebenen  Stelle

(Bild 1, ,,MeBstelle** A) gekennzeichnet wird.

Diese Kennzeichnung enthilt It. ,Richtlinie

zum Ausfiillen der Vordrucke zur technischen

Vorbereitung der ETI*“ den jeweiligen In-

. standsetzungsbetrieb und das jeweilige In-

standsetzungsjahr in verschliisselter Form.-

Die ordnungsgemiBe Realisierung dieses Ar-

beitsgangs 3 kann ein wesentlicher Beitrag zur

Verbesserung des Zuverlissigkeitsverhaltens

~
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der instand gesetzten Ersatzteile und damit zum
Erhohen der Qualitit instand gesetzter land-
technischer Arbeitsmittel sein. So weisen z.B.
bisher mit Unterstiitzung des Kombinats Fort-
schritt durchgefiihrte Untersuchungen des
Zuverlissigkeitsverhaltens von instand ge-
setzten Ersatzteilen im Vergleich zu Neu-

Ersatzteilen nach, daB der Anteil von Frih- .

ausfillen instand gesetzter Ersatzteile wesent-
lich hoher ist, als jener von Neu-Ersatztei-
len[7].

Bild 2 zeigt fiir diesen Sachverhalt als Beispiel
die von Opitz[7) im Rahmen eines mehrjéhri-
gen Untersuchungsprogramms entsprechender

Stichproben von Grundmaschinen E 285 des ~

Feldhickslers E 280 im praktischen Einsatz
nach der Methode SCHAEVER ermittelten
Ergebnisse. Diese o.g. Erscheinung 1a8t sich
u.a. damit erkliren, daB Teile aufgrund bisher
fehlender Kennzeichnung der erfolgten In-
standsetzungen unzuldssig oft instand gesetzt
wurden und somit die ihrer Dimensionierung
entsprechende  Konstruktionsnutzungsdauer
iiberschreiten. .

3.2. Vordrucke
,» Technische Angaben zur ETI*

Die Vordrucke 3, 4 und 5 sind eine qualitative

und quantitative Weiterentwicklung des bishe-

rigen Formblatts IHW. Sie sind fiir nachste-

hende Verwendungszwecke konzipiert (s.a.

Tafel 1):

— als ausreichendes technisches Arbeitsblatt
zum Durchfiihren der ETI an unkomplizier-
ten Ersatzteilen z.B. der Anlagen- und
Grundtechnik in LPG- und sonstigen
Werkstiatten sowie in VEB KfL; dafur
weiterhin erforderliche betriebsspezifische
Angaben, wie z. B. Normzeiten und Lohn-
gruppen, konnen ggf. durch die Instandset-
zungsbetriebe im Feld 8 eingetragen werden

— bei Ersatzteilen, deren Instandsetzung

komplizierte Arbeitstechniken erfordert, als
technisches Dokument fiir die Erarbeitung
von betriebsspezifischen Instandsetzungs-
technologien firr die konzentrierte und
spezialisierte ETI durch die Instandset-

zungsbetriebe
— bei Ersatzteilen, die in Sonderfillen — z. B.
bei Nichtvorhandensein von Sonder-

maschinen und -vorrichtungen im Bereich
des Instandsetzungswesens[8] — zur In-
standsetzung in Betrieben des Kombinats
Fortschritt vorgesehen sind, als technische
Grundlage fiir das Erarbeiten des vollstan-
digen Auftragbelegsatzes. )
In den Vordrucken 3 bzw. 4 werden weiterhin
An-und EinschweiBteile, falls diese fiir die ETI
entsprechender Ersatzteile vorgesehen sind,
als solche gekennzeighnet.
Im Bild 3 wird das Beispiel eines ausgefiillten
Vordrucks 3 gezeigt. Reicht der Vordruck 3
nicht aus, um fiir alle am Ersatzteil vorhande-
nen Abnutzungsstellen die Angaben der Fel-
der 1 bis 7 eintragen zu konnen, dann ist als
Folgeblatt der Vordruck 5 zu verwenden, der
diese Felder, aber kein Zeichnungsfeld enthilt.
Der Vordruck 4 besteht im wesentlichen aus
einem Zeichnungsfeld. Er ersetzt den Vor-
druck 3, wenn dort das Zeichnungsfeld nicht
ausreicht, um das betreffende Teil, die erfor-
derlichen Einzelheiten und sonstigen Angaben
unterbringen zu konnen. In diesem Fall ist stets
fiir die Angabe der Felder 1 bis 8 der Vor-
druck 5 gemeinsam mit Vordruck 4 zu ver-
wenden (vgl. Tafel 1).

4. Zusammenfassung

Im Beitrag wurde eine neue im VEB Kombinat
Fortschritt Landmaschinen erarbeitete Do-
kumentation fiir die technische Vorbereitung
der ETI vorgestellt. Diese Unterlagen sind
vorgesehen

— zur Vorschadensaufnahme in den Sam-
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melstellen fiir instand zu setzende Ersatz-
teile _
— fiir den Arbeitsgang Schadensaufnahme in
den Instandsetzungsbetrieben
— als eigenstindige Arbeitsblatter fir die
Durchfijhrung der ETI unter werkstatt-
maBigen Bedingungen |
— als technische Grundlage fiir das Erarbeiten
" von betriebsspezifischen Instandsetzungs-
technologien. :
Dariiber hinaus dienen die Vordrucke ,,Tech-
nische Annahmebedingungen fiir Sammelstel-
len (ETI)" der Veroffentlichung von Schadi-
gungsgrenzen fiir nicht instandsetzbare Ver-
schleiBteile. .
Die vorgestellte Dokumentation wurde um-
. fangreichen Abstimmungen im Kombinat Fort-
schritt, im Bereich des Instandsetzungswesens
sowie in zustdndigen KDT-Gremien unter-
zogen, im Planjahr 1980 praktisch erprobt und
wird ab 1981 planwirksam angewendet.

Es wird eingeschitzt, daB bei ordnungsgema-
Bem Erarbeiten und Abstimmen der vorgestell-
ten Vordrucke mit den zustindigen Instandset-
zungsbetrieben die technische Vorbereitung
der ETI und ihre planwirksame Durchfiihrung
qualitativ verbessert und damit ein Beitrag zur
weiteren Erhohung der Material- und Energie-
okonomie geleistet werden kann.
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AFertigen und Regeneriéren |
‘mit Hilfe des ElektronenstrahlschweifRverfahrens

" Dipl.-Ing. H. Ehrhardt, KDT, Zentralinstitut fiir SchweiBtechnik der DDR Halle

In den letzten Jahren wurden neue Energie-
quellen zum SchweiBen genutzt. Die daraus
entwickelten Technologien sind unter dem
Begriff Sonderschweilverfahren zusammen-
gefaBt. Dazu zahlen vor allem das Reib-
schweiBen, Diffusions-, Kaltpre8-, Laser- und
ElektronenstrahlschweiBen, Uber die Beson-
derheiten und Moglichkeiten des letztgenann-
ten Verfahrens soll im folgenden berichtet
werden.

1. Verfahrensprinzip

Das ElektronenstrahlschweiBen (Els) ist ein
SchmelzschweiBverfahren, bei dem die kineti-
sche Energie beschleunigter und gebiindelter
Elektronen zur Wirmeerzeugung an der
Schweifistelle genutzt wird. Im Bild 1 ist der

Bild 1. Schematischer Aufbau einer Elektro-
nenstrahlschweiBeinrichtung;
a Katode, b Steuerelektrode, ¢ Anode, d
elektromagnetische Linsen, e Rezipient, f
Werkstiick, g zur Vakuumpumpe
a
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schematische Aufbau einer Els-Anlage dar-
gestellt. Die von einer Glithkatode im Vakuum
emittierten Elektronen werden durch eine
zwischen Katode und Anode anliegende Hoch-
spannung beschleunigt. Sie fliegen mit etwa %/
Lichtgeschwindigkeit durch eine Bohrung in
der Anode und werden dann noch durch elek-
tromagnetische Linsen zentriert und zu einem
scharf fokussierten Strahl gebiindelt. Dieser
Elektronenstrahl trifft im Rezipienten auf das
Werkstiick und schmilzt es an der Auftreff-
stelle sofort auf. Aufgrund der sehr hohen
Geschwindigkeit der Elektronen und der
scharfen Biindelung des Strahls in einem
Brennfleck (Durchmesser 0,5 bis 1,5 mm) ergibt
sich eine Energiestromdichte an der Auftreff-
stelle von 10° bis 10 W/cm?. Dieser Wert wird
nur noch vom Laserstrahl iibertroffen.

Auf Tafel 1 sind die Energiestromdichten eini-
ger SchweiBverfahren gegeniibergestelit.
Diese hohe Energiekonzentration bewirkt den
fir das Els charakteristischen TiefschweiB-
effekt. Das - Tiefe-Breite-Verhdltnis der
SchweiBndhte liegt im Mittel bei 25:1. Ein ty-
pisches Nahtprofil ist im Bild 2 dargestelit. Es
wird iiberwiegend ohne Zusatzwerkstoff ge-
arbeitet. Das bedeutet, daB die Teile im I-StoB
ohne Luftspalt aneinanderliegen und durch den
Strahl nur die StoBflachen verschmolzen wer-
den. In der Umgebung der Katode muB ein
Hochvakuum von mindestens 1,33 -10°2 Pa
(104 Torr) herrschen. In der SchweiBkammer
geniigt jedoch fiir die meisten Werkstoffe ein
Druck von 1,33 Pa (1072 Torr). Steigt der Druck
weiter an, so wird der Elektronenstrahl durch
die erhohte Anzahl von Luftmolekiilen im
Rezipienten gebremst und gestreut. Die
Energiedichte sinkt, d.h. die SchweiBnihte
werden breiter, und die Einschmelztiefe nimmt
ab. Der TiefschweiBeffekt geht verloren.

In den meisten Fi#llen steht der Strahl beim
Schweiflen still. Die Nahtbildung erfolgt durch
Bewegen des Bauteils iiber eine Spann- und
Transportvorrichtung. Ausfiihrliche Informa-
tionen iiber die Verfahrensgrundlagen sind in
{1, 2] enthalten. ’
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2. Anwendungsmaglichkeiten

Die Anwendungsgebiete des Verfahrens wer-

den durch foigende Besonderheiten be-

stimmt:

— schmaler und tiefer Einbrand

— geringer Wirmeeintrag, d.h. geringer Ver-
zug

— SchweiBlen ohne Zusatzwerkstoff

— Schweilen im Vakuum.

2.1. Voraussetzungen

2.1.1. Werkstoffe
Die Abmessungen des Schmelzbades sind beim

Tafel 1. Energiestromdichte bei einigen SchweiB-

verfahren
Energiequelle groBte Energie-
stromdichte
W/cm?
Azetylen-Sauerstoff-Flamme 10

Lichtbogen (E-HandschweiBen) 10°

Lichtbogen (CO,-SchweiBlen) 5-10°
Plasmastrahl 10¢
Elektronenstrahl 108
Laserstrahl 10°

Bild 2. Nahtprofil einer Els-SchweiBnaht
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