— Der Elektrodienst muB unabhédngig von Transportschwierigkeiten
des Betriebes sein )

— Der Elektrodienst muB bei unvorhergesehenen Ereignissen z.B.
Katastrophen, Seuchen usw. ohne Belastung des Betriebes, der be-
trieblichen Abrechnung und Anleitung in die Arbeit der Elektro-
Brigade voll einbezogen werden kénnen, so daf8 ein universeller
und komplexer Einsatz der Elektra-Brigade mit all ihren Mitteln
und Maglichkeiten erfolgen kann

— Der Elektradienst muB bei der dezentralisierten Lehrausbildung als
Lehrobjekt genutzt werden kdnnen

— Der Elektrodienst muB im Sinne der Elektroicherheit der fach-

liche Betreuer der vertraglich gebundenen Betriebselektriker werden.
Die perspektivische Hauptaulgabe des Elektrodienstes wird
die Einleitung der planmiBig-vorbeugenden Instandhaltung
der elektrotechnischen Anlagen und Geriite zur Gewihr-
leistung der Elektrosichierheit und die. Anleitung sowie fach-
liche Betreuung der Belriebselektriker sein.

Ing. H. HEIN*

Um den Ersatzteilbedarf an Landmaschinen und Traktoren
7u senken, ist es notwendig, die Betriebstauglichkeit der
VerschleiBteile durch Instandsetzung wiederherzustellen.
Die zunehmende spezialisierte Instandsetzung der Iir-
zeugnisse und die Bildung von zentralen Aufarbeitungs-

stellen erfordern die Einsetzung von teilautomatischen

Auftragsverfahren. Von den verschiedenen Verfahren, wic
LichtbogenhandschweiBen, Schutzgas (CO,)-Schweiflen, UP-
Schweiflen, Metallspritzen usw. hat das CO,-Schweiflen
besondere Bedeutung fiir die Instandsetzung von VerschleiB3-
teilen in der Landtechnik erlangt. Die CO,-Auftragsschwei-
Bung erstreckt sich im allgemeinen auf das AufschweiBen
an zylinderformigen Werkstiicken, wie Wellenzaplen,
Achsschenkel u. dgl. Im folgenden werden die EinfluB-
faktoren, Zusatzwerkstoffe, SchweiBanlagen und Schweil}-
parameter fiir das CO,-Auftragsschweillen erldutert.

Die Ausbildung der Nahtformen

Durch Veridnderung der’ SchweiBlparameter kénnen ver-
schiedene Nahtformen erreicht werden, die sich nach be-
stimmten GesetzmifBigkeiten bilden. Die einwirkenden
Faktoren werden in Haupt- und Nebenfaktoren unterteilt.
Die Hauptfaktoren sind Stromstirke, Spannung und
SchweiBgeschwindigkeit, die Nebenfaktoren sind Draht-
durchmesser, Polung, Drahtneigung, Werkstiickneigung,
Diisenabstand und Gasgemische.

Erlduterung der einzelnen EinfluBfaktoren:

.

Stromstéarke

Bei zunehmender Stromstirke werden ‘die Einbrandtiefe,
die Abschmelzleistung, die Nahtiiberhshung und gering die
Nahtbreite bei gleicher Spannung und SchweiBigeschwindig-
keit erhoht.

Spannung

Mit steigender Spannung bleibt die Einbrandtiefe fast un-
beeinfluBt, dagegen wird die Naht breiter und die Uber-
héhung flacher. AuBerdem erméglicht héhere Spannung
einen lingeren Lichtbogen und damit eine bessere Beweg-
lichkeit. Bei niedrigen SchweiBgeschwindigkeiten und hohen
Spannungen wird eine sehr breite Naht erreicht, mit zu-
nehmender SchweiBgeschwindigkeit* nimmt der Einfjufl
der Spannung ab.

Schweilgeschwindigkeit

Bis zu einer SchweiBgeschvwindigkeit von 0,3 m/min nimmt
die Einbrandtiefe zu, dariiber hinaus fallt sie wieder ab.

* WTZ fiir Landtechnik Schlieben (Direktor: Dipl.-oec. Ing. G. BUCHE)
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Probleme des CO,-AuftragsschweiBens in der Landtechnik

rd
Drahtdurchmesser
Mit Verringetung des Durchmessers — bei gleichbleibender
Stromstiarke — erhsht sich die Stromdichte, dadurch 148t
sich der Lichtbogen leicht ziinden und brennt sehr kon-
zentriert. Die Lichtbogenkraft wird erhéht und der Einbrand
vergrdflert sich. -

Polung

Die CO,-SchweiBung wird mit Gleichstrom und Pluspolung
durchgefiihrt, weil bei Minuspolung eine gréBere Poren-
bildung entsteht (hauptsidchlich Wasserstoffbildung —
sieben mal gréBer als am Pluspol).

Drahtneigung

Wird der Schweilkopf gegen die SchweiBrichtung gehalten
(Bild 1a), so cntsteht ein Métallvorlauf, wodurch der
Einbrand geringer wird und die Nahtbreite zunimmt;
weiterhin wird eine bessere Verschmelzung der Nahtkanten
erreicht. Bei einer Drahtneigung nach vorn — in Schweil}-
richtung — (Bild 1b) wird der Werkstoff durch den Licht-
bogendruck nach hinten weggedriickt, dadurch wird der
Einbrand etwas gréBer und die Nahtbreite geringer. Die
gleichen Eigenschaften hat der Lichtbogen bei senkrechter
Drahtfiithrung.

Werkstickneigung

Die COj3-SchweiBung ist in allen Positionen anwendbar,
deshalb spielt die Werkstiickneigung bei kleinen Schweil-
bidern keine Rolle.

Tafel 1.  Chemische Zusammensetzung der nicdriglegierten Schweif-
driihte fir das Verbindungs- und Auftragsschweilen.an Stihlen
[TGL 7253] [nach BERGER)

Bezcichnung C Si Mn P S AL Cr Ni Ti
héchstens
10 MsSi 5! 0,06 080 4,1 0,03 0,03 — — - -

bis  bis  bis
0,12 1,0 1,4

10 MnSi 6! 0,06 0,60 1,4 0,03 0,03 -~ = - —

bis  bis  bis
0,10 0,85 1,7
10 MnSi 8! 0,06 0,80 14,7 0,03 0,03 — - — -
bis  bis  bis
0,12 1,0 2,1

20 MnCrNi 7 0,45 0,30 1,4 0,03 0,03 -~ 030 020 —
_ bis  bis  bis bis  Dis
0,25 0,50 1,8 0,50 0,40
30 MnCrTi 52 0,25 0,45 1,0. 0,03 0,03 0,10 0,80 — 0,15
bis  bis  bis bis bis
0,35 0,35 1,3 1,0 0,30

! Cr hochstens 0,20 9%, Ni héchstens 0,30 %, Cu héchstens 0,25 %,.
2 Ni hochstens 0,30 %, Cu hoehstens 0,25 Y,.
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Disenabstand

Der Abstand zwischen Diise und Werkstiick soll 10 bis
20 mm betragen. Bei gréoBlerem Abstand kann der Gas-
mantel aufreiflen und es kommt zur Porenbildung. Durch den
Diisenabstand kann man auch die Nahitformen beeinflussen;
so wird bei groem Abstand ein geringerer Einbrand und eine
breitere Naht erreicht oder umgekehrt.

Gasgemische

Durch das Mischen der Gase Kohlendioxid, Argon und
Sauerstoff lassen sich verschiedene Nahtformen crreichen.
Fir die AuftragsschweiBung in der Landtechnik hat jedoch
z. Z. nur das Kohlendioxid Bedeutung.

Zusatzwerkstoffe

Fiir die AuftragsschweiBung werden zum Teil die gleichen
Zusatzwerkstoffe verwendet wie fiir die Verbindungsschwei-
Bung. Tafel 1 gibt Auskunft iiber die chemische Zusammen-
setzung der niedriglegierten Schweifidrahte fiir das Ver-
bindungs- und Auftragsschweiflen an Stihlen, die z. Z. in
der DDR verwendet werden. Wegen des ungiinstigen Si-Mn-
Verhiltnisses soll der Draht 10 Mn Si 5 durch den 10 Mn Si 6
ersetzt werden.

Die Drithte 10 Mn St 5, 10 Mn Si 6 und 10 Mn Si 8 werden
fiir allgemeine Auftragungen bei den Verschleilarten Me:
Me 1; 2; 3; 4! nach TGL 0-50320 verwendet. Der 10 Mn Si 8
Liefert ein ctwas ziheres Schweifligut als der 10 Mn Si5
und 10 Mn S16, was durch den héheren Mangangchalt

t gemdB TGL 0-50320
Me: Mc 1 Metall: Mectall-Schmier-Gleil- Verschleif3
Me: Me 2 Metall: Metall-Schmier- Roll- Verschleils
Me: Me 3 Metall : Mctall-Trocken-Gleil- Verschieifl
Me: Me 3 Metall : Mineral-Trocken-Gleit- VerschleiB
Me: Me 4 Metall: Metall-Trocken-Roll-Verschleils
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creeicht wird. Der 20 Mn Cr Ni7 und der 30 Mn Cr Ti 5
werden fiir verschlciBfestere Auftragungen verwendet, wobei
nur der 20 Mn Cr Ni 7 in kleineren Drahtquerschnitten
hergestellt wird.

Fiir die SchutzgasschweiBung (CO3) stehen folgende SchweiB-
dralit-Dmr. zur Verfiigung: 0,6; 0,8; 1,0; 1,2; 1,4; 1,6; 2,0
und 2,5 mm.

Béhler Disseldorf bietet CO,-SchweiBdrihte fiir verschleif-
feste Auftragungen an. Mit den Drihten DUR 250-1G,
DUR 300-I1G, DUR 350-1G, DURS500-IG, DUR 600-IG
und BM-IG lassen sich Hiirten von 250 bis 600 lkp/mm?
errcichen. Der Schweifidraht BM-IG soll fiir Auftragungen
an Hartmanganstahl verwendet werden. Fiv die Ol- oder
Ilammenliartung eignet sich das Schweilgut der Drihte
DUR 300-1G, DUR 350-1G uud DUR 500-1G. Dic genannten
Drahtqualitdten importiert die DHZ-Chemie, Fachabteilung
Schweifbedarf, Magdeburg [nach BERGER].

SchweiBmaschinen und Gerite

Der richtige Einsatz der verschiedenen SchweiBmaschinen,
SchweiBgerite und Steuerungseinrichtungen hat grofle
Bedeutung fiir die Wirtschaftlichkeit der Anlage. Je nach der
Verwendung der cinzelnen Maschinen und Geriite kiinnen sie
als Ein- oder Mehrzweckanlagen zusammengestellt werden.
Die Einzweckanlage ist z. T. nur fiir ein bestimmtes Ver-
lahien geeignet und zeichnet sich besonders durch niedrige
Anschaffungskosten aus. Bei der Mehrzweckanlage kénnen
die SchweiBmaschinen und -geriite so zusammengestellt
werden, daB sie sich fiir mehrerc Verfahren eignen, oder man
kann sic nach der Baukastenreihe aufbauen, in der sich die
Baugruppen bzw. die Baueinheiten schnell zu anderen Ge-
riitetypen zusammensetzen lassen.
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Fir die CO,-AuftragsschweiBung an wellenartigen Teilen
kiime eine einfache Anlage in Frage. Als Schweifmaschine
geeignet wire der
RG S300/Z1S415, der jetzt die Bezeichnung RGS315/Z1S 415
triigt; er verschweiBt Draht bis 1,6 mm Dmr. Als Schwei3-
gerit 1aBt sich das MSH-E-Geriit verwenden. Mit ihm kann
man Driithte von 0,8 bis 1,6 mm Dmr. verschweiflen, und alle
handelsiiblichen SchweiBbrenner in Riissel- und Pistolen-
form, die mit Eigenkiihlung arbeiten, einsetzen. Sollen
nur Driihte von 0,8 bis 1,2 mm Dmr. verschweilit werden,
so eignet sich dafiir bei gleicher Stroinquelle der Metall-
Schutzgas-Teilautomut MSH-K. Bei dem Einsatz von
groBeren Drahtquerschnitten Dbis 2,5 mm Dmr. ist der
SchweiBgleichrichter RGS 500/Z1S 256 in Verbindung mit’
dem Schweifigeriit MSH-IM verwendbar.

Iiir einc Melirzweckanlage eignet sich bei kleineren Scliweil-
bereichen besonders gut der Einstellen-SchweiBumformer
KW 400 VC. Durch die kontinuierliche Einstellung der
Stromspannungskennlinie und die guten dynamischen Eigen-
schaften kann er [ir die Verfahren E-; MIG-, UP, CO,
und WIG-Schweilen verwendet werden. Als Schweillgeriit
kann man das MSH-E fiir die Verfahrgn CO,-, UP- und MIG,
SchweiBen oder das MSH-IM — fiir die Verfahren CO,--
MIG- und UP-SchweiBlen sowie fiir das Metallspritzen —
cinsetzen. Werden Stromstiirken iiber 300 A im Dauerbetrieb
verlangt, so miissen die SchweiBumformer KW 510 VC,
KW 700 VC oder der Schweilligleichrichter KG 700 VC
angewandt werden. Dazu kimen die Metall-Schutzgus-
HandschweiBgerdte IM und 11 oder die UP-CO,-Baukasten-
reihe des ZIS. In diesen MSH-Geriiten kann man die un-
gekiihlten und gekiihlten Schweilkople K1 bis K 6, dic
wassergekiihlte Metallspritzpistole K 9 sowie die wasser-
gekithlten CO,-SchweiBpistolen Z1S 174 und Z1S 299 ein-
setzen. Die CO,-SchweiBpistolen von ZIS sind bis 500 A
bzw. 600 A belastbar und haben eine Schlauchpaketliinge
von 3,50 m, Mit ihnen lassen sich Drithte von 1,2 bis 2,5 mm
Dmr. verschweiBlen.

Das Avufschweilen von Wellen

Die SchweiBparameter miissen fiir den jeweiligen Draht-Duur.
den geforderten Werten entsprechen. Wird mit zu hoher
Stromstirke gearbeitet, so erhdlt man einen grolen Abbrand
an Legierungselementen, auflerdem wird das Vermischungs-
verhiiltnis von Grundwerkstoff und Schweilgut ungiinstig.
Bei kleinen Wellenquerschnitten mufl mit geringeren Strom-
stirken gearbeitet werden als bei gréeren, da sonst die
Erwiarmung des Teils zu hoch wird.

Der Ansatzpunkt fir die Auftragsschicht kann Dbei einer
Welle unter verschicdenen Winkeln erfolgen. Der wirtschaft-
liche Ausatzpunkt liegt zwischen 30 bis 60° zur Ebene
(Bild 2a). Die SchweiBpistole soll etwa 10° in Schweil-
richtung geneigt sein. Bei dieser Schweilposilion kann man
it hoher SchweiBgeschwindigkeit urbeiten. Die Schweil3-
nilite werden sehr glatt und das Vermischungsverhiltnis
wird durch die hohere Schweiigeschwindigkeit geringer.
Bei der Stellung der Pistole in Bild 2b kann man zwar it
groBeren Stromstirken aber nur mit kleineren Schweil3-
geschwindigkeiten arbeiten, dadurch entsteht ein un-
giinstigeres Verhiltnis von Grundwerkstoff und Schweiligut.
Die SchweiBpistole soll in dieser Position 10° gegen dic
SchweiBriclitung geneigt sein.

Berechnung der SchweiBdaten fiir die Auftrags-
schweiBung

Die richtige Bestimmung der Schweildaten ist Vorausset-
zung fiir eine wirtschaftliche Auslastung der Anlage, auller-
dem trigt sie zur Steigerung der Arbeitsproduktivitit bei.
Die Berechnung der Schweildaten ist recht aufwendig,
deshalb wird sie selten durchgefiihrt und schon gar nicht
von einem Schweiler in der Werkstatt. Er arbeitet nach
seinen Erfahrungswerten. Um die Arbeit der Schweiller zu
erleichtern, eine bestimmte Qualitit zu gewiihrleisten und
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Kurzlichtbogen-Schweifigleichrichter -

Tafel 2. SchweiBparameter fiir die halbautomatische CO;-SchweiBlung
SchweiBposition waagerccht

Draht- Drahtvorschub-  Stromstérke Lichtbogen- Abschmelz-

dicke geschwindigkeit spannung leistung

{mm] {m/min} {A) [vi [kg/h)
0,8 2,4.--82 _ 60-.-150 14 --- 29 0,6 2,0
1,0 2.4 -+ 96 90 - - 230 14 - 27 0,9 ---3,6
1,2 1,8 -..8,1 90 --- 270 14 -.-35 1,0 --- 4,6
1,6 1,8 -..58 180 - - 340 22 ... 24 1,7 -+- 5,6
2,0 2,0 ... 54 200 .- 440 . 24 ... 32 2,7-.-80

die Arbeitsleistung zu erhdhen, wurde an Iland der FForineln
ein Nomogramm aulgestellt (Bild 3), aus dem [iir die CO,-

" SchweiBung folgende Schweifidaten centnonunen werden

konnen: Drahtvorschubgeschwindigkeit, SchweiBdraht-Dinr.,
Abschmelzleistung,  Querschnitt  einer  SchweiBraupe,
SchweiBgeschwindigkeit, Wellen-Dimr. und Drehzalhl des
Werkstiickes. In Tafel 2 sind einige Schweillparameter als
Richtwerte fiir die halbautomatische CO,-Schweillung an-
gegeben. Im nachfolgenden sind die Berechnungsformeln
fiir die cinzelnen Werte aufgefithrt und erldutert. Darin
bedeuten: .

VA Abschmelzleistung oder -volumen  [cm®/min)
VN Naht- oder SchweiBgutyvolumen [cm3/min]
d Drahtdurchmesser = (mm]
VDr  Drahtvorschubgeschwindigkeit [ein/min]
Jschw. Nahtfliche einer SchweiBraupce [1mmn?]

Vs SchweiBgeschwindigkeit {em/min]
D Werkstiickdurchmesser [1nn]

n Werkstiickdrchzahl [min~1]

it Nahthohe [mm]

b Nabtbreite {imun)

Abschmelzleistung

Die Abschmelzléistung erhalt man bei der Multiplikation
von Schweifdrahtfliche und Drahtvorschubgeschwindigkeit
d2.x vD FDr. VDr
4100~ T 7100
Wenn dic Spritzverluste nicht beriicksichtigt werden, danu
ist die Abschmelzleistung gleich dem Nalit- oder Schweil3-
volumen, also

VA = {cm3/inin].

VA = VN = a-b - Vs = Fschw | Vs [cm3/mnin], /
100 100
bei Rundniihten wird
Fschw .
VN = 000 " PDcwom [em3/min].

Bei der Uinrechuung in kg/h entspricht 1 cmnd/min =
L 1 '
0,4715 kg/h = 7123 kg/h.

Drahtvorschubgeschwindigkeit
Sie ergibt sich durch Uinstellen der I'ormel aus der Ab-
schmelzleistung und wird
100 .
VDr = Tbr VA [cm/uuu].
SchweiBgeschwindigkeit
Die Formel fir die Schweilgeschwindigkeit ergibt sich aus
dem SchweiBinulitvolumen

100 100
. . VN = VA [e¢ inl.
S = i h Tschw VA [em/min]
Werkstickdrehzahl
Sie erhiilt man aus dem SchweiBnahtvolumen fiir Rundnihte
VN . 1000
- 7 § e .
1 Tschw 7. D [min—1], fir VN wird
VN I'schw v g . :
= g0 " ¥ [em3/min] cingesetzt,
Vs - 10
— —— " I'min—1
n=-p_ [min—1].
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Nahtfliche einer Schweiflraupe

Die Schweillnahtfliclie errechnet sichh aus Naltbreite mal
Nahthéohe. :

Sic stchen ungefilir ih einem Verhiiltnis von
Nahtbreite : Nahthohe = (L---8): L.

Beispiel (siehe gestrichelte Linie im Nomogramm):

Auf einer Welle, 60 mm Dmr., ist 2 mm Verschlei entstanden. Sie soll
durch AuftragsschweiBen instand gesetzt werden. Es sind mirdestens
3 mm aufzutrogen, domit eine mechanische Beorbeitung méglich ist.
Eine SchweiBfloche von 3 - 4 mm = 12 mm? und SchweiBgeschwindigkeit
von 0,5 m/min werden gewdhlt.

Gegeben sind: Drahtdurchmesser = 1,2mm
Wellendurchmesser 60 mm
SchweiBflgche 12 mm?*
SchweiBigeschwindigkeit = 50 cm/min
gesuchl: Werkstuckdrehzahl
Abschmelzleistung
Drahivorschub

Die Stram- und Spannungswerte sind nach den gegebenen Werten
einzustellen.

Folgende Werte erhdlt man nach dem Nomagramm:

-

Werkstuckdrehzahl 2,67 U/min

Abschmelzleistung 2,8 kg/h

Drahtvorschub = 515 cm/min
SchluBBbetrachtungen

Die SchweiBtechnik ist ein Iertigungsverfahiren, mit dessen
Hilfe VerschleiBteile wieder instand gesctzt werden konnen.

Plaste im Landmaschinen- und Traktorenbau, Teil Il

5. Die Anwendung von Plasten

5.1. Aligemeine technische und 6konomische Betrachtungen

Ausgchend von dem Aufbau und den Eigenschalten der
Plastwerkstoffe sowie ilirer Verarbeitung verlingen sic spezi-
fische technische und &konomische Anwendungsrichilinien,
d. i, bei der Anwendung von Plasten darf nicht nach der
Levkommlichen Konstruktionsweise [tr Mclallausfihrungen
verfahren werden, soudern es mull das Arteigene der Plaste
Beriicksichtigung finden. Uin cinen Linblick in dic Besonder-
heiten zu erhalten, werden nachfolgend cinige grundsitzliche
Ikegeln der plastgerechien Konstruktion in zusamniengefaBier
I'ormn wiedergegeben.? Als Grundlage dient dabei der DDR-
Standard TGL 17448 — Ionstruktionsrichtlinien —.

Dic Gestaltungsgrundregeln der Plaste verlangen, da Innen-
und AuBecuflichen an Formtcilen cine Neigung in Offnungs-
richtung des Werkzeuges aulweisen, um dic Teile besser ent-
formen zu konnen. Die GroBe des Neigungswinkels st
abhiingig von der Ausfihrung des Formteiles. Richtwerte
dazu sind in o. g. Standard zusammengestellt.

Ein weiterer wichtiger Gestaltungspunkt ist das Vermeiden
von groflen und formsteifen Hinterschneidungen. Teile it
Hinterschneidungen bedingen cinen hoheren Aufwand als
einfach gestaltete Teile. Es mufl deshalb bei der Konstruk-
tion von IFormteilen aul diesen kostenerhdhenden kakior
besonders geachtet werden. Teile mit kleinen und clastischen
Hiuterschneidungen in Form von Nulen oder Nocken kou-
neu dabei als cinfacic Teile angesehen werden.

Line Abrundung der Ecken und IKimten an Iormicilen
bringt [ir die Verarbeitung, dic Werkzeuglerigung und die
Haltbarkeit (Kerbwerkung) des Teiles Vorteile. Dic Grofic
der Mindestradien [ir Abrundungen ist von der Werkstoff-

lnstitut fur Landmaschinen- und ‘Iraktorenbuau Leipzig
(Direktor: Dr.-Ing. . REICHEL})

U Teil 1s. I 7/1966, S. 335; Teil 11 s. 11, 8/1966. S. 385

2 Bezichen sich aul Konstruklionsteile, nicht aufl [albzcuge
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In den landwirtschaftlichen Betrieben [indet sie nur in der
Instandsetzung teilweise Verwendung. Deshalb miissen
ciwge Verlahren, die sich besonders eignen, auch richtig
und wirtschafltlich cingesetzt werden. Die Hinweise {iir die
Anschaffung und  Auslastung von Schweilunlagen, die
Lrliuterung der Einfluifaktoren uud die Berechnung der
Schweilparameter sollen dazu beitragen, die Schweifitechnik
i den landwirtsehaftlichen Betrieben besser zu nutzen.
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arl und der geometrischen Luge der Ecke d6der Kante am
Foymteil abhingig (s. Standard). Auslilirungen it griferen
Radien wirken sich iimmer vorteilhalt aus. Die Auswahl der
Radien sollte nicht beliebig erfolgen, sondern aul den in der
TGL 0-250 standavdisicrten Vorzugs- und Nebenreihen aal-
baucn.

Das Liubetten bzw. Linpressen von Mectallteilen in Plast-
formteile ist moglich, verlangt aber besondere Auslihrungen,
da dic Gelahr der RiBbildung vorhanden ist.

Oft werden die Rinder von Gehitusen, Kappen, Deckeln
usw. aus Griinden der [Festigkeit verstiirkt. Bei der Ausle-
gung dicser Randveistirkungen diirfen keine Werkstollun-
haufungen oder Hintersehneidungen aultreten, wm die Verar-
beitung nicht unnélg zu komplizieren uud die Kosten zu
crhighen.

Auf Crund der niedrigeren  Lestigkeitseigenschalten  der
Plaste gegeniiber Metallen — ganz allgemein gesehen — kon-
nen 7 B. die in Stahl- oder GuBauslitlrangen bewiilirten
Wanddicken nicht iibernommen werden. I3s sollte je nach
Anwendungslall entschieden werden, da es sowoll fiie Pref-
tetle als aueh fiir SpritzguBieile Richiwerte fiie Mindestwand-
dicken gibr, dic von der PreBteiltiefe und vom Prelimassen-
typ bzw. voni IlicBweg und der Art der SpritzguBmasse
abhiingig sind. Bei zu groficn Wanddicken st mit Lunker-
und Linfallstellen und groBen MMirtezeiten zu vechneu. Diese
Aussage (rilfe aueh fie unterschiedliche \Waunddicken zu, die
ru Werkstoffanhiulungen Tihren. AuBerdem ist cine un-
aleiclumiBige Abkithlung, dic zu inneren Spannungen [lithren
kann, vorhanden.

Gegen Verwindung, Verwerlung und zur Verstickung von
diinnwandigen  geraden Flachen werden viclfach Rippen,
Wilbungen odev Profiliecrungen angebracht. Auf Grund der
spezifischen  Verarbeitungstechnologic fiir PreB- und Spritz-
wubteile sind sic in eincer besondercn Formgebung auszu-
lihren. Allgemein ist noch [estzustellen, dufl die Toleranzen
der Stahlteile it Plastelormileilen nicht erreicht werden.
Fiir besonders genaue Auslithenngen mufB3 deshalb  eine
mechanische Bearbeitung vorgenommen werdeu.
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