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1. Aufgaben- und Zlelstellung

Im Landwirtschaftsbetrieb fallen geschadigte Einzelteile der mobilen
und stationaren Technik an. Die Schédigungen zeigen sich in Form
von Rissen, Briichen, Verformungen, Korrosion sowie Abnutzung an
rotationssymmetrischen und figurellen Einzelteilen. Die Palette der
verwendeten Grundwerkstoffe umfaft Bau-, Einsatz- und Vergiitungs-
stahl sowie Grau-, Stahl- und AluminiumguB. Daraus ergibt sich, daR
die vielfiltigen Schadenssymptome an Einzelteilen aus verschiede-
nen Grundwerkstoffen mit unterschiedlicher Warmebehandlung
durch entsprechend viele Verfahren instand setzbar sind.

Fur den Landwirtschaftsbetrieb sind Verfiigbarkeit und Funktion des
Einzelteils von Bedeutung. Deshalb sollten die geschédigten Einzel-
teile dort durch einfache, manuell handhabbare Verfahren und Ge-
rate instand gesetzt werden. Das Teilesortiment diirfte, um die In-
standsetzungsgiite zu sichern, nicht Gber das der Ebenen 1 und 2
hinausgehen. Damit werden keine besonderen Anforderungen an
Technologie, Qualifikation und Ausristung zur Einzelteilinstandset-
zung gestellt. Die Einzelteilinstandsetzung ist mit universellen Geré-
ten und Werkzeugen zur Beschichtung, Verbindung, Flgung und
Fertigbearbeitung durchzufiihren. Dazu zdhlen die folgenden manu-
ell handhabbaren und die Funktion des Einzelteils sichernden Repara-
turverfahren:

— Auftrag- und Verbindungsschweifen

—~ Kleben, GieRen, Laminieren

— Warm- und Kaltrichten

— Schmieden

— Schrumpfen und Buchsen

- Gewindenachschneiden

— Klammern

-~ mechanische Bearbeitung.

Auf einige Verfahrensvarianten der Schweil3- und Plasttechnik wird
ndher eingegangen, da sie zu rd. 70% im Landwirtschaftsbetrieb zur
Instandsetzung von Einzelteilen genutzt werden kdnnen.

2. Reparaturschweillen
Etwa 60% aller Instandsetzungsteile von Landmaschinen sind durch

das SchweiBen instand setzbar [1]. Die dafiir geeigneten und in ei-
nem modernen Landwirtschaftsbetrieb mit Zentralwerkstatt einsetz-

baren universellen Reparaturschweiverfahren sind:

Tafel 1. Anwendung des Elektroden-Hand-Schweiens in der Instandsetzung

Auftragschweilen
Auftragen

Verbindungsschweien
Panzern

- Verwenden der dem — Auftragen von Mate- — Verwenden der dem

Grundwerkstoff ent-
sprechenden Elektro-
den

— Auffillen von fehlen-
dem Material, z. B. an
Bodenbearbeitungs-

werkzeugen, rotations-

symmetrischen und fi-
gurellen Teilen

rial mit besonderen,
vom Grundwerkstoff
abweichenden Eigen-
schaften
Erreichen eines héhe-
ren Verschlei- und/

oder Korrosionswider-

stands, z. B. fir ver-
schleiBfeste Keil- und
Zahnwellenprofile,
korrosionstrége
Schichten bei aggres-
siven Medien, Ver-
schleiBfestigkeit bei
Abrasion

Grundwerkstoff 8hn-
_lichen oder artglei-
chen Elektroden

— An- oder Zuschwei-
Ben abgebrochener
bzw. gerissener Teil-
stlicke, z. B. gebro-
chene Laschen, Flan-
sche, Verstrebun-
gen, gerissene Hal-
terungen und Karos-
serieteile

— Neufertigung von
Bauteilen

!

Elektroden-Hand-Schweillen

Gas-Schweilen

Metall-Aktivgas-Schweiflen (MAG-SchweilRen)
Metallpulver-Flammspritzen

'~ — Wolfram-Inertgas-SchweiBen (WIG-SchweiRen).

Das Elektroden-Hand-SchweiBen und das Gas-Schweiflen sind als
einfache SchweiBverfahren weit verbreitet. Alle ibrigen Verfahren
entsprechen den hoéheren technisch-technologischen Anforderun-
gen der landtechnischen Instandsetzung, wobei das MAG-Schwei-
Ben durch eine hohe Abschmelzleistung, das Metallpulver-Flamm-
spritzen durch eine geringe Erwdrmung des Werkstiicks und das
WIG-SchweiBen durch hochwertige Auftragschweinéhte charakteri-
siert sind [2 bis 5].

2.1. Elektroden-Hand-SchweifSen

Das Elektroden-Hand-Schweiflen ist ein manuelles Lichtbogen-
schweiBverfahren. Der Lichtbogen brennt zwischen Werkstiick (Plus-
pol) und abschmelzender Elektrode (Bild 1). Aufgrund des relativ ge-
ringen Gerateaufwands und Platzbedarfs ist das Verfahren gut fiir
den Montageeinsatz auf Baustellen oder fiir die operative Instandset-
zung einsetzbar,

Das Elektroden-Hand-Schweilen eignet sich fir das Auftragschwei-
Ben, Panzern und Verbindungsschweifen von Stahl und GuReisen
(Tafel 1). Die Abschmelzleistung ist gering {z. B. 1,0 bis 1,4 kg/h fir
einen Elektrodendurchmesser von 3,25 mm). Die gebrduchlichen
Elektroden sind dem Standard TGL 15 793 zu entnehmen.

2.2. Gas-Schweif3en

Das Gas-Schweiflen nutzt als Energiequeile die Azetylen-Sauerstoff-
Flamme, die den Grundwerkstoff und den von Hand zugefiihrten Zu-
satzwerkstoff schmilzt (Bild 2). Von Vorteil sind die einfache Gerite-
technik, die Ortsunabhéngigkeit des Einsatzes und die gute Model-
lierbarkeit des Schweigutes. Das Gas-Schweiflen ist fir nahezu alle
Werkstoffe in allen Positionen geeignet (Tafel 2). Es kann zum Auf-
trag- und Verbindungsschweilen groBvolumiger figureller Teile,
diinner Bleche, zum Warmrichten, Brenn$chneiden und Hartléten
eingesetzt werden. Unter Beriicksichtigung der verschiedenen Werk-
stoffe werden entsprechend den Standards unterschiedliche Stibe
fur das SchweiBen (Stahl nach TGL 39 672, GGL nach TGL 39 726,
Aluminium nach TGL 14 908) sowie Hartlote (TGL 14 908) und FluB-
mittel (TGL 14 907) fur das Hartléten von Stahl, Kupfer, Messing, Alu-
minium und Aluminiumlegierungen verwendet. Die Abschmelzlei-
stung ist beim AuftragschweiRen von Stahl mit 0,2 bis 0,5 kg/h ge-

ring. q

2.3. MAG-Hand-SchweiBen
Das MAG-Hand-Schweien (Bild 3) nutzt die Kurzlichtbogentechnik

Bild 1. Aufbau eines SchweiBplatzes zum Elektroden-Hand-SchweiBen;
1 Schwei3stromquelle, 2 Schweifltisch, 3 Elektrodenhalter, 4 Werk-
stiick, 5 AnschluBklemme, 6 Absaugung

Platzbedarf: Lange 1,5 m, Breite 2,0 m, H5he 1,8 m
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Bild 2. Aufbau eines SchweiBlplatzes zum Gas-Schweillen;
1 SchweiRbrenner, 2 Werkstick, 3 Werkstoff, 4 Schlauchleitungen,
5 Druckminderer, 6 Gasflaschen fiir Sauerstoff und Azetylen
Platzbedarf: Lange rd. 1,2 m, Breite 0,9 m, Hdhe 1,8 m

unter Aktivgas CO,. Der Lichtbogen brennt zwischen dem negativ
gepolten (ggf. mechanisiert gefiihrten) Werkstiick und dem automati-
siert zugefihrten endlosen Nacktdraht (vorzugsweiser Durchmesser
1,2mm). Das Verfahren ist automatisierbar (keine Schlacke-
schicht). ' ‘
Das MAG-Hand-Schweifen ist nur fir das Auftrag- und Verbindungs-
schweiBen von rotationssymmetrischen und figurellen Einzelteilen
sowie von profilierten und flachigen Einzelteilen aus Stahl und Stahl-
gufl geeignet (Tafel 3). Durch Auswahl des entsprechenden standard-
gerechten Zusatzwerkstoffs (TGL 39 671 fiir Baustahl, TGL 39 672 fiir
Ubrige Stahle) ist der Hart- und Weichauftrag mit geringem Einbrand
bei hoher Abschmelzleistung von = 10 kg/h méglich, d. h. groBfla-
chige Auftragung. ’

Tafel 2. instandsetzungsbeispiele fiir das Gas-Schweiflen

Verbindungs- und Auftragschweien

Stahl, StahlguR, GuBeisen (oxydierende Flamme)
~ Risse an diinnwandigen Gehéuseteilen

— Gehduseausbriche

— abgebrochene Flansche und Augen

— beschidigte Gewinde

Aluminium (reduzierende Flamme)

- gerissene oder gebrochene Gehauseteile
— abgebrochene Teilstiicke

— Halterungen und Streben

— Gewindeschaden

SchweiRen diinner Bleche ;

— gerissene oder korrodierte Karosseriebleche
— Verkleidungen §

— Gestelle

Flammerwérmung und Richten ,
verzogener Bleche, Rahmen, Behalter, Leitungen u. &.

Brennschneiden
Instandsetzung und Neufertigung von Einzelteilen

Reparaturschweiflen
an Ketten, Rohren, Leitungen u. a.

Hartléten
von Rohrverbindungen und Rissen sowie Flichen von Aluminium- und GuRge-
hausen : .

Tafel 3. Einsatz des MAG-Hand-SchweiRens in der Instandsetzung

* Chrom-Stahl mit mittlerem

AuftragschweiBen von Stahl und StahiguR Verbindungsschweilen
von Stahl

spiralférmig geradlinig

- Karosseriebleche
— Verkleidungen
- Gestetle, Rahmen

~ flache Profile (z. B.
Zahnwellenprofil)
— Fest- und Gleitlagersitze

— Keilwellenprofil
— Schaltklauen
- Nocken

vorwiegend geeignet fir groflachiges
Auftragen

geeignet fur lange
Nihte
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Bild 3. Aufbau eines Schweiplatzes zum MAG-Hand-Schweifen;
1 Schweilstromquelle, 2 Werkstiick, 3 CO,-Handbrenner, 4 Hohika-
bel, 5 Steuergerat, 6 Drahthaspel, 7 Druckminderer mit Heizpatrone, °
8 CO,-Gasflasche
Platzbedart: Lange rd. 1,5 m, Breite 1,2 m, H5he 1,8 m

Tafel 4. Metallpulver zum Flammspritzen (Anforderungen: Pulverkérnung 40
bis 125 um fiir gute Rieselfahigkeit, feuchte Pulver 2 h bei einer Tem-

‘peratur von 150 °C trocknen)

Benennung/Art Einsatz bei Instandsetzung

HT-Pulver/
korrosionstrage Aluminium-Mehr-
stoff-Bronzelegierung

Haftgrundspritzen;
Festlagersitze mit Tribokorrosion

FO-Pulver/ Festlagersitze ohne
niedriglegierter Stahl Tribokorrosion
GR-Pulver/ Gleitlagersitze,

Radialdichtringlaufflichen
Kohlenstoffgehalt
UL-Pulver/
Mehrstofflegierung
auf Nickelbasis
Fe-Pulver/
Eisenpulver

Universalanwendung,

Laufflachen,

Festsitze

Festlagersitze ohne Tribokorrosion

Tafel 5. Voraussetzungen fiir die Durchfiihrung von SchweiRarbeiten

Bauteil/ Zulassung Grund- Zusatz- Aus- Einzelteil
Werkstoff als priifun-  prifun-  nahme-
Schweil3- gen gen genehmi-
betrieb gung"
untergeordnetes ja ja nein nein Verkleidungen,
Bauteil bezdglich Gestelle, Ver-
Funktion; Belastung strebungen, Bo-
gering; aus gut denbearbei-
schweiflbarem tungswerk-
Werkstoff zeuge, Ge-
hause (Risse,
Briiche, Ver-
schleifl) -
Bauteil mit mittlerer ja ja ja nein einfache Wel-
Bedeutung (Bela- len, Zapfen,
stung) fur die Funk- Nocken,
tion; gut schweiR- Klauen (Ver-

bar : schleil an Fest-
lager-, Gleitla-
ger- und Dicht-
sitzen, Keilwel-

lensitze)
Bauteil mit hoher ja’ ja ja nein Hinterachsen,
Bedeutung (Bela- " Kurbelwellen,
stung) fur die Funk- Lastaufnahme-
tion; gut bzw. be- mittel (Auftrag-
dingt schweif3bar und Verbin-

dungsschwei-

Ren})
Bauteil mit wichti-  ja ja ja - ja Lenkungs- und

ger Bedeutung fir
die menschliche Si-
cherheit; gut bzw.
bedingt schweilbar

Bremsteile (Si-
cherheitsteile)

1) wird von der Zulassungskommission fir Schweibetriebe der Land-, Forst-
und Nahrungsgtiterwirtschaft erteilt

agrartechnik, Berlin 37 (1987) 12
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‘Bild 4. Aufbau eines Arbeitsplatzes zum Metallpulver-Flammspritzen;
1 Metallpulver-Flammspritz-Brenner ZIS 13-01, 2 Pulverbehilter,
3 Werkstiick, 4 Drehvorrichtung, 5 Schlduche, 6 Absaugung,
7 Druckminderer, 8 Gasflaschen fir Sauerstoff und Azetylen
Platzbedarf: Linge rd. 2,0 m, Breite 3,5 m, Hbhe 2,5m

2.4. Metallpulver-Flammspritzen

Das Metallpulver-Flammspritzen ist ein manuelles, mechanisierbares
Spritzverfahren mit maschineller Werkstiickbewegung (Bild 4). Ener-
giequelle ist die Sauerstoff-Azetylen-Flamme, die rieseindes Metall-
pulver aufschmilzt und die Teilchen-durch ihren Druck oder mit
Druckluftunterstiitzung auf das Werkstiick aufschleudert. Fiir dieses
SchweiBverfahren ist die Grundausriistung des Gas-Schweifens ver-
wendbar, wodurch der Aufwand fiir ' den Gesamtaufbau gering ist.
Die vor dem Spritzen vorzunehmende Haftgrundvorbereitung erfolgt
am besten durch Strahlen (Bild 5).

Anwendung findet das Metallpulver-Flammspritzen beim Haft-
grund-VerschleiBschutzspritzen aller Grundwerkstoffe von Einzeltei-
len {besonders Sicherheitsteile) vorzugsweise mit Flachenbelastung,
z. B. Fest-, Gleit- und Dichtringsitze von Wellen, Zapfen, Achsen,
Spindeln, Radnaben, Konen und Bohrungen. Die in Tafel 4 zusam-
mengestellten 5 Pulverarten sind dem Einsatzfall anpaBbar. Der Pul-
ververbrauch betrégt rd. 2 kg/h, und die mechanische Bearbeitung
erfolgt durch Drehen oder Schleifen.

2.5. WIG-Schweiflen

Das WIG-Schweifen ist ein manuelles Lichtbogenschweiverfahren
(Bild 6). Der Lichtbogen brennt zwischen der feststehenden Wolfram-
elektrode und dem Werkstiick, wobei mit Gleichstrom (Stahl) oder
mit Wechselstrom {Aluminium) geschweit werden kann. Als Schutz-
gas wird Rein-Argon verwendet (hochwertige Nihte). Der standard-
gerechte Zusatzwerkstoff (TGL 39 672 fiir Stahl, TGL 14 908 fiir Alu-
minium; Stdbe mit einem Durchmesser von 2 bis 4 mm) wird von
Hand zugefihrt.

Eingesetzt wird das WIG-SchweiBen fir das Auftrag- und Verbin-
dungsschweiflen, besonders von gebrochenen, gerissenen und ver-
schlissenen rotationssymmetrischen und figurellen Einzelteilen aus
Aluminium, Magnesium, Stahl und GGG sowie .deren Legierungen
(z. B. Gehause, Flansche, Klauen, Laschen). Die Abschmelzleistung ist
mit = 0,5 kg/h gering.

Bild 5. Aufbau einer Strahlanlage; ‘
-1 Sichtscheibe, 2 Zugangs6ffnung fur Strahidise (Gummiman-
schette), 3 Pulversammeltrichter, 4 Ventil, 5 Eimer, 6 Offnungen fur
herausragende Wellen (Gummimanschette)
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Bild 6. Aufbau eines Schweiflplatzes zum WIG-Schweien;
1 SchweiBstromquelle, 2 Siebkondensator fiir Wechselstromschwei-
RBung, 3 WIG-SchweiRbrenner, 4 Zusatzwerkstoff, 5 Werkstiick,
-6 KiihlwasserabfluB3, 7 KishlwasserzufluR, 8 Steuergerdt, 9 Hoch-
frequenz-Ziindgerat oder Impulsgenerator, 10 Argon-Gasflasche,
11 Schlauchpaket
Platzbedarf: Lange rd. 1,2 m, Breite 1,2 m, H6he 1,8 m

2.6. Voraussetzungen zur Einfiihrung der Schweif8technik

Die Durchfuihrung der Reparaturschweiung im Landwirtschaftsbe-

trieb erfordert neben den technischen Vorausse\zungen die Erfiillung

von folgenden Bedingungen:

— arbeitsschutztechnische Bedingungen (GAB, Einsatz von SchweiR-
bevollméachtigten) entsprechend TGL 30 270

— personelle Bedingungen (Aus- und Weiterbildung; SchwenBerpru
fung) entsprechend TGL 2847

— betriebliche Bedingungen (Zulassung als SchweiBbetrieb) entspre-
chend GBI. der DDR, Teil I, Nr. 19 vom 20. Juni 1985.

" Die betrieblichen Voraussetzungen fir die Durchfiihrung von

SchweiBarbeiten, wie Zulassung als Schweifbetrieb sowie Grund-
und Zusatzprifung, sind in Abhéngigkeit von der Bauteil- und Werk-
stoffbedeutung zu erfiillen (Tafel 5).

3. KGL-Technik

3.1. Anwendungsbeispiele

Etwa 10% aller Verschleiteile an Landmaschinen sind mit Verfahren
der Plastanwendung ‘instand setzbar [1]. Der Anwendungsbereich
von Klebstoffen und Beschichtungspulvern [6] betrifft dabei das Lami-
nieren geschadigter figureller Einzelteile, das Ausspachteln von Ver-

SyS pur V8412/1
Klebkitt (Phenolharz)
Chemiplast K 1200
Plastatherm
Elastosalkiebstoff
Elastosal H4/Hérter
M6kodur H9202

—_—

klebstoff
fugenfiullender Klebstoft

Klebstoffe fir Brems-
und Kupplungsbeliage

Klebstoff fiir Férder-
b&nder und Gummiteile

Tafel 6. Klebstoffarten und ihre Anwendung 2
Benennung Anwendung Hértung
Epox:dharzklebs!offe
Epasol EP 1 fugenfiillender W
Klebstoff
Epasol EP2 KGL-Harz kalth#rtende,
Epasol EP4 ] fugenfiillender | flussige,
Epasol EP6 Kiebstoff pastbse,
Epasol EP9 KGL-Harz gefillte
Epasol EP 11 fugenfillender Harze
Klebstoff J
Epasol FV/Z1S939 KGL-Harz
Epasol Spachtelmasse fugenfiillende
SP125 Spachtelmasse -
Epilox T 20- ZOIHaner KGL-Harz und
DPTA Spachtelmasse fullstofffreie
Epilox A20-00/Hirter KGL-Harz und > Harze, flissig,
DPTA Sprachtelmasse kalthértend
Epilox T 20-24/Hérster KGL-Harz
DPTA <
Polyesterharze
] Polyester UPA52333/ KGL-Harz kalthartende,
CHP/KB fliissige H
Mokodur L 50001/H 16 KGL-Harz ussige Harze
Polyurethanklebstoffe :
SyS pur V8416 Kleb- und Laminier-

kalthartend,
flussig, pastds

heihirtend,
pastds |

u_...J\__'_J\_v_J

kalthértend,
flussig
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Bild 7. Prinzipieller Aufbau einer KGL-Werkstatt;

1 Regal zur Aufbewahrung von Kleb- und Zusatzstoffen, 2 Regal fiir
Abfullgerat und Vorrichtungen, 3 Ablagen, 4 Giftschrank, 5 Regal fiir
Teilelagerung, 6 Werkzeugregal, 7 Werkbank, 8 bewegliche Arbeits-
platzabsaugung, 9 Werkbank, 10 Strahlanlage, 11 Entfettungsanlage,
12 Regal fiir Klebvorrichtungen und Filistoffe, 13 Regal fiir Auftragge-
rate, 14 Arbeitsbank, 15 Flachenstrahler, 16 Flichenstrahler, 17 Ab-
stellfliche, 18 Kuhlschrank, 19 Metallschrank, 20 Chemiekalien-
schrank, 21 Abfalleimer, 22 Mischplatz, 23 warmes und kaltes Was-
ser, 24 Sanitatsschrank, 25 Schreibtische, 26 Stuhl, 27 Wandschrank
fur Literatur, 28 zweiteiliger Schrank zur getrennten Aufbewahrung
von StraBen- und Arbeitskleidung, 29 Waschgelegenheit, 30 Papier-
korb, 31 Stapelbehilter, 32 Péletten, 33 Harteofen, 34 Schleifbock,
35 Absaugvorrichtung, B DruckluftanschluB, @ 6rtliche Absaugung,
V Ventilator, | Waschraum, 1l Biiroraum, F Feuerloscher

schleifistellen und Bohrungen, das Kleben von rotationssymmetri-

schen Einzelteilen, Forderbindern, Beldagen u. a.

Wihrend die plasttechnischen Instandsetzungsarbeiten in VEB LIW,

VEB KfL und VEB LTA bisher erfolgreich verliefen, wird ihre Anwen-

dung im Landwirtschaftsbetrieb jetzt erst notwendig. Das betrifft die

operative Instandsetzung (ohne Demontage) oder die Instandsetzung

in der Betriebswerkstatt {mit Demontage- und Montagearbeiten)

durch:

— Laminieren (z. B. von gerissenen Kurbelgehausen, Olwannen, Ge-
triebegehéusen u. &.) mit Epoxidharz

— Kleben, Dichten (z. B. Wiederherstellen von Dichtflichen an Dek-
keln oder Flanschen), wenn Abdichtung und Nachschleifen nicht
mehr moglich sind

— Einkleben von Lagern, Buchsen, Belagen usw. mit kalthartenden
Harzen.

3.2. Klebstoffe und Beschichtungspulver

Fir Reparaturzwecke sind besonders kalthartende, fliissige bzw. pa-
stose Mehrkomponentensysteme auf Epoxidharzbasis geeignet [7 bis
10] (Tafel 6). Weiterhin werden Polyesterharze oder Polyurethankleb-
stoffe als KGL-Harz, Klebkitte fir das Aufkleben von Brems- und
Kupplungsbeldgen sowie Elastosalklebstoff fiir das Kleben von For-
derbdndern oder Gummiteilen angewendet. Die Beschichtungspul-
ver Epilox RZ 50-71 (heiBhartend) und Polyamid 6 (Miramid H mit
Zusatzstoff) werden in der spezialisierten Instandsetzung fir die Auf-
arbeitung von Fest- und Dichtringsitzen eingesetzt.

3.3. Aufbau einer KGL-Werkstatt
Der Aufbau einer KGL-Werkstatt [11] setzt Kiarheit uber das instand-
setzungssortiment (Art, Abmessungen, Stiickzahl) und die Technolo-

gie voraus. Danach ergeben sich Raumkonzeption (Raumaufteilung, .

-abmessungen, Arbeitsplatze) und die notwendigen Ausriistungen

(Bild 7). Dabei ist folgende Raumaufteilung anstrebenswert:

— Vorbereitungsraum fir mechanische Vorbehandlung und Entfet-
tung

—~ gemeinsamer Misch-, Kleb-.und Harteraum

— Lagerraum fiir Kleb- und Zusatzstoffe sowie Losungsmittel.

Bedingung sind auRerdem: '

— Waschgelegenheit warm und kalt

— zwangsweise Beliiftung (von oben) und Entliftung (von unten).

3.4. Voraussetzungen zur Einfiihrung der Plastanwendung

Die Einfihrung der Plastanwendung setzt die Erfiillung personeller,
technologischer und arbeitsschutztechnischer Bedingungen entspre-
chend dem ZIS-Informationsblatt M 538-82 voraus [7 bis 10].

Die Herstellung festigkeitsbeanspruchter Metallklebverbindungen er-
fordert die Zulassung als plastverarbeitender Betrieb durch die Zulas-
sungskommission des Ministeriums fir Land-, Forst- und Nahrungs-
giterwirtschaft entsprechend dem GBL. der DDR, Teil I, Nr. 19 vom
20. Juni 1985. Fiir die Produktionsarbeiter sind entsprechend dem
Standard TGL 2847/04 folgende Priifungen nachzuweisen:

~ KGL 0 (Grundlagen)

— KGL | (Metallklebstoffe)
— KGL li {GieBharztechnik)
— KGL il {Laminiertechnik).
Jeder fur Plastverarbeitung zugelassene Betrieb hat einen Plastverant-
wortlichen, der entsprechend der ZiIS-Richtlinie M 538-82 (z. B. als
Fachingenieur fiir Plastanwendung oder Plasttechnologe) ausgebildet
ist. In Betrieben mit einem geringen Umfang der Plastanwendung ist
es sinnvoll, den SchweiBverantwortlichen auch zum Plastverantwort-
lichen zu qualifizieren.

4. Zusammenfassung

Im Landwirtschaftsbetrieb sollten fir die Instandsetzung von Einzel-
teilen der Ebenen. 1 und 2 der mobilen und stationdren Technik vor-
wiegend schweill- und plasttechnjsche Verfahren angewendet wer-
den. Die fir den Reparatur- und Werkstattbetrieb bedeutungsvollen
Schweiverfahren, wie Elektroden-Hand-Schweifen, Gas-Schwei-
Ben, MAG-SchweiBen, WIG-SchweiBen und Metallpulver-Flamm-
spritzen, sowie die KGL-Technik werden vorgestelit.
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