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Schweißgerechtes Konstruieren im Landmaschinenbau. Teil I 

Von H. THÖMKE, ZKB Landmaschinen, Leipzig Dh 624.014.25 

Die großen Au/gaben der Landmaschinenindustrie er/ordern. daß auch die Konstrukteure sich durch persönliche 
Weiterbildung auf dem Gebiet der Schweißtechnih gute E rfahrungen in schweißgerechten Konstruktionen aneignen. 
Hierzu erschi.enen in dieser Zeitschrift!) bereits Ausführungen, die die Grundlagen des schweißgerechten K on· 
struierens behandelten, doch ist damit das Thema noch nicht erschöpft. 
In der Zeit vom 17. bis 29. Mai 1954 fand im Zentral institut für Schweißtechnik (Z I S), Halle (Saale) ein Sonder
lehrgang über das schweißgerechte Konstruieren im Landmaschinenbau !italt. Dieser Lehrgang wurde auf Anregung 
des A ktivisten-Kollektivs der H V Landmaschinen durchgeführt. Hier bekamen Landmaschinenkonstrukteure die 
Grundlagen der Schweißtechnik vermittelt . Diese gi lt es nun zu erweitern und zu festigen. Bei der A bschlußbe
sprechung dieses Lehrganges wurde - ebenfall s wieder auf Anregung des A ktivisten-K ollektivs der H V Land
maschinen - beschlossen, die Landmaschinenbetriebe der Deutschen Demokratischen Republik in kollek tiver A r
beit zu überprüfen und zu beraten. 
Eine V berprüfung aller volkseigen en I.andmaschinenbetriebe zeigte, daß unsere Konstrukteure noch nicht alle 
Möglichkeiten einer schweißgerechten K onstruktion ausm~tzen, um den NI aterialverbrauch und die Fertigungs
kosten zu senken. Voraussetzung für die wirtschaftliche Fertigung ist stets die schweißgerechte Durchbildung der 
betreffenden K onstruktion . H ierbei kann ein B auteil in sein en Grundzügen oftmals Wandlurlgen unterworfen 
sein, da durch die schnelle Entwicklung der gesamten Schweißtechnik neue Erkenntnisse auftreten können. 

Bedingt durch die schnelle technische Entwicklung und die 
damit verbundene Technisierung de r Produktionsbetriebe so
wie die schnelle Mechanisierung aller landwirtschaftlichen Ar
beitsgänge fallen besonders den Landmaschinen-Konstruk
teuren bedeutende und vielseitige Aufgaben zu . Die Arbeiten 
unserer Landmaschinen-Konstrukteure werden durch die ve r
änderten Verhältnisse in unserer Wirtschaft von völlig neuen 
Gesichtspunkten bestimmt. Für sie heißt es heute wirtschaft
lich, rationelI und normgerecht zu kons truie ren. Natürlich sind 
diese Faktoren für unsere t echnischen Fachkräfte der Land
maschinenindustrie keine fremden Begriffe mehr, doch beein
flussen sie gegenwärtig die Tätigkeit de r L andmaschin en
Konstrukteure stärker, als es in den verga ngenen J ahren der 
Fall war. 

Heute kommt es darauf an, mit den wirtscha ftli chsten 
Fertigungsmethoden bei sparsams tem W e rks to ffv erbrauch 

führt werden konnten und alldere bisher übliche Arbeitsve r· 
fahren verdrängten. 

Aber auch die veränderten technischen und wirtschaftlichen 
Verhältnisse der Landwirtschaft selbst wirkten sich fördernd 
auf die Arbeit unserer Landmaschinen-Kons trukteure aus. Die 
weiteren Maßnahmen zur VOllmechanisie rung der landwirt
schaftlichen Betriebe verlangen völlig neue Konstruktionen der 
Maschinen und Geräte nach den modernsten Gesichtspunkten 
der Wissenschaft und Technik, um d en großen Anforderungen 
der Landwirtschaft gerecht werden zu kÖnnen . 

Aus diesen Beispielen ist klar zu erse hen , daß die Lan d
maschinen-Konstrukteure ihre Arbeitsweise, entsprechend den 
veränderten wirtschaftlichen und t echnischen Verhältnissen 
umstellen müssen. Leider muß festges tellt werden. daß unsere 
Landmaschinen und Geräte noch nicht immer nach de m modern
sten Stand der Technik gefertigt sind. Daher muß in Zukunft 

unser Augenm erk in verstä rktem Maße 

Bild 1. Geschweißte Rahmenkonstruktion , }-\noten· 
bleche übergel.ppl aufgelegt und verschweißt; 
hier is t eine erhebliche MateriaJersparnis 
mögl ich 

Bild 2. Rahmenkons truktio D in schweißgerechler 
Ausführung 

auf die weitere Q ua lifiz ie rung de r KOn 
struktions-Ingenieure gelenkt werden. 
vVas nützt es , wenn unsere W erktätige n 
in den Landmaschinenbetrieben Arbeits
methoden entwickeln, um große Mengen 
all Materialien einzusparen und um die 
Selbs tkos ten zu senken. unsere Kon
s truk teu re diese greifbaren Möglich
kei t en ei ner rationell und technisch 
hochentwickelten Arbeitsweise und Ge
staltung aber nic ht ausnutzen. Beson
de rs be i de r Realisierung des großen 
Planes zur Ve rbesserung der Land
maschinen des Aktivisten-Kollekti vs 

formschöne und qualitativ gute Landmaschinen und ~Geräte 
zu produzieren. Hierbei muß mit dem vorhandenen, gütemäßig 
wertvollen Material se hr rationell umgegangen werden, was 
besonders bei de r konstrukti ven Gestaltung der Erzeugnisse 
zu beachten ist und den Konstrukteur oftmals vor nicht leicht 
zu lösende Aufgaben s t ellt. Die Arbeit unserer Konstrukteure 
wird auch durch di e ausgedehnte' Normung auf allen Gebieten 
der Technik stark beeinflußt. Nicht zuletzt aber übt der tech
nische Fortschritt selbst den größ ten Einfluß auf die veränderte 
Arbeitsweise in den Konstruktionsbüros aus. Besonders die er
freulich ansteigen de Zahl wertvoller Neuerermethoden bzw. die 
weiterentwick elten Fertigungsverfahren wirken sich darauf aus. 
Auf dem Gebiet der Schweißtechnik z. B. wurden die einzelnen 
Verfahren und Arbeitstechnik en so weit entwickelt, daß sie in 
breitestem Rahmen in de r Landmaschinenproduktion einge-
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der HV Landmaschinen dürfen diese 
Reserven nicht ungenutzt bleiben. Des
ha lb wurde von seiten de r HV Land-

maschin en de r Heranbildung von Spezialkräften auf schweiß
technisch-konstruktive m Gebiet besonde re Beachtung ge
schenkt. Großer Wert ist jetzt auf eine ständige Anleitung 
des Konstrukteu r- Nac hwuchses durch die B e triebsleitungen 
zu legen , um ihn laufend mit den t echnischen Neuerungen 
vertraut zu machen und auf die B edeutung der Anwendung 
in der eigenen Fe rtigung hinzuweisen. 

Der Landmaschinen-K onstrukteur muß zukünftig in der 
Lage sein, die du rch den schnellen t echnischen Fortschritt be
dingte allgem ein e E ntwicklung auch in seinen Arbeit<)n zum 
Ausdruck zu bringen . Die sich ständig weiterentwickelnde 
Technik erfordert, daß die Landmaschinen-Konstrukteure 
nicht nur versteh.en müssen. wirtschaftlich rationell und norm
gerecht zu kon st ruieren , sonde rn auch die erforderlichen Kon
struktionsunte rlagen, wie t echnische Berechnungen, Zeich
nungen und Stücklisten entsprechend klar und verständlich 
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Bild 3. V·Profile haben unler
schiedliche Toleranz, da
durch unzulässig große 
Luftspalte am Schweiß
anschluß 

Bild 4. Unabhängig vom Innenmaß der 
U-Profile wird durch eingesetzte 
Ecken e in guter An schluß erreicht 

zu gestalten, denn dieses sind die Arbeitsunterlagen unserer 
Landmaschinenbetriebe. Aber nicht nur die Konstrul,teure. 
sondern auch die Fertigungs-Ingenieure müssen die Sprache 
der Technik beherrschen; sie nli"lssen genaue Kenntnisse über 
die genormten, sinnbildlichen Darstellungen und sonstigen 
DIN-Vorschriften besitzen, um nicht durch eine falsche Deu
tung von sinnbildlichen Darstellungen schwerwiegende tech
nische Fehler zu brgp-hen. 

Bild 5. ECkaussteifung: a fal sch, b schweißgerecht 

Die imme r mehr zunehmende Einführung der Schweißlwu
struktionen im Landmaschinenbau erforde rt eine schweiß
gerechte Gestaltung der einzelnen Bauteile und somit der Land
maschinen und Geräte. Daher seien hier di e einzelne n Beispiele 
angeführt, wie sie bei der überprüfung der Landmaschinen
betriebe angetroffen worden sind und in welcher Weise sie 
schweißgerechter gestaltet werden können. 

Bild I zeigt ei ne geschweißte Rah men konstru ktion, bei der 
die I<notcnbleche überlappt aufgel eg t und verschweißt wurden. 

Bild 6. Kastenlrägerkunstruktion, 
alte Ausführung 

Bild 7 . Kastcuträgerkonstruktion, 
neue, schweißgerechte Aus
fÜhrung 

Hier ist eine erhebliche Material- und Zusatzmaterial-Einspa
rung möglich, wenn die Rahm en konstruktion in schweiß
gerechter Ausführung (Bild 2) gefertigt wird. Eine ähnliche 
Konstruktion zeigt das Bild 3. Hier kommt aber noch hinzu, 
daß die angelieferten U-Profile eine unterschiedlicbe Toleranz 
aufweisen und dadurch teilweise unzulässig große Luftspalte 
am SChweißanschluß entstehen kö nnen . Um hier unabhängig 
vo m Innenrnaß der U-Profile einen guten, passenden Anschluß 

Bild 8. Anschweißeu von 
Griffeo oder He
beln. a alle Aus
führung . b schwe iß
gerechte Ausfüh
ruog 4) b) 

zu erreichen, werden die Anschlüsse durch eingesetzte Ecken 
verstärkt, wobei im Hinblick auf die Festigkeit die gleichen 
Werte erreich t werden (Bild 4). 

Diese immer wiederkehrenden - schweißtechnischen Fehler 
wurde n an verschiedenen Landmaschinen wieder holt ange
troffen. Eine aufgeleg te Eckaussteifung zeigt das Bild 5a. Da
gegen ist die oleic:he Eckaussteifung in Bild 5 b in schweiß
gerechter Ausführung zu sehen. Die Bilder 6 und 7 zeigen eine 

Bild 9. Festigkeitsversuch an einem aufgeschweißteo Hebel 

l\.astellträgerkonstruktion , bei der ein zweites S tegblec h auf 
die Schen l;el des U-Profils aufgelegt und mit Ecl;nähten ver
schweißt ist. Bei dieser Konstruktion werden in jedem Fall die 
Schweißnähte zum Tragen herangezogen (Bild 6). Die durch
geführte Buchse wird auf dieser Seite mit K e hlnaht angeschlos
sen, währen d die Befestigung am U-Profil dureh Preßsitz er-

Bild 10. Abslülzuog als 
Schweiß· und SChraub· 
konstruktion, a alte Aus
führun g. b'! scbwei Oge
rechte Ausf ührung 

b) a) 

reicht werden soll. Dieses KastenprofiI kann schweißgerechter 
gestal te t werden, wenn man das zwei t e Stegblech um etwa 
5 mm gegenüber den Schenkell,anten des U-Profils zurück
setzt (Bild 7) ; dadurch kann das Steghleeh nun mit Kehlnähten 
angeschlossen und in 'IIVannenlage geSChweißt werden. Diese 
Ausführung hat den Vorteil, daß bedeutend bessere Gütewerte 
de r Schwe ißnähte erreicht werden können, als es bei den Eck
nähten niöglich ist. Die Bucbse wird nun so bemessen, daß sie 
mit dem Stegblech des U-Profils durch Kehlnähte angeschlossen 
werden kann, wobei die Preßpassung vollkommen in Fortfall 
110mmt. 

Bei Griffen, Schalthebeln u. dgl. trifft man es immer wieder 
an, daß am Griff ein Zapfen angedreht wird, der dann in die 
Bobrung des Hebels gesteckt und auf der Rückseite verschweißt 
wird (Bild 8 a). In solchen Fällen genügt es, wenn der Griff 
stumpf auf den Hebel aufgesetzt und mit Kehlnaht verscbweißt 
wird (Bild 8 b). Mögliche Bedenken über die verminderte Halt
barkeit in solchen Fällen widerlegt der in Bild 9 gezeigte Festig
keitsversuch. Hier sieht man, daß sich d e r Hebel noch vor 
Ein tre ten des Bruches deformierte. 

A 1712 (Schluß io Hefl 12) 




