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- Der Elektrodienst muß unabhängig von Transportschwierigkeiten 1 

des Betriebes sei n 
- Der Elektrodienst muß bei unvorhergesehenen Ereignissen l. ·B. 

Katastrophen, Seuchen usw. ohne Belostung des Betriebes, der be, 
trieblichen Abrechnung und Anleitung in die Arbeit der Elektro­
Brigade voll ei "bezogen werden können, so daß ein universeller 
und komplexer Einsatz der Elektra-Brigade mit oll ihren Mitteln 
und Möglichkeiten erfolgen kann 

- Der Elektradienst muß bei der dezentralisierten Lehrausbildung als 
Lehrobjekt genutzt werden können 

- Der Elektrodienst muß im Sinne der Elektro~icherheit der fach­
liche Betreuer der vertraglich gebundenen Betriebselektriker werden. 

Die perspeklivische Hauptaufgabe des Elektrodienstes wird 
die Einleitung der planmäßig-vorbeugenden Instandhaltung 
der elektrotechnischen Anlagen und Geräte zur Gewähr­
leistung der Elektrosicherheit und die_ Anleitung sowie fach­
liche Betreuung der Bell~ebselektriker sein. 
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Ing. H. HEl .... • Probleme des CO2-Auftragsschweißens in der Landtechnik 

Um den Ersatzteilbedarf an Landmaschinen und Traktol'<:'n 
7.U senken, ist es notwendig, die Betriebstauglichkeit der 
Verschleißteile durch Instandsetzung wiederherzustellen. 
Die zunehmende spezialisierte Instandsetzung der Er­
zeugnisse und die Bildung von zentralen Aufarbeitungs­
stellen erfordern die Einsetzung von teilautomatischen . 
Auftragsverfahren. Von den verschiedenen Verfahren, wie 
Lichtbogenhandschweißen, Schutzgas (C02)-Schweißen, UP­
Schweißen, Metallspritzen usw. hat das CO2-Schweißen 
besondere Bedeutung für die Instandsetzung von Verschleiß­
teilen in der Landtechnik erlangt. Die CO2-Auftragsschwei­
ßung erstreckt sich im allgemeinen auf das Aufschweißen 
an zylinderförmigen vVerkstücken, wie vVellenzapfen, 
Achsschenkel u. dgl. Im folgenden werden die Einfluß­
faktoren, Zusatzwerkstoffe, Schweißanlagen und Schweiß· 
parameter für das CO2·Auftragsschweißen erläutert. 

Die Ausbildung der Hohlformen 

Durch Veränderung der' Schweißparameter können ver­
schiedene Nahtformen erreicht werden, die sich nach be­
stimm'ten Gesetzmäßigkeiten bilden. Die einwirkenden 
Faktoren werden in Haupt- und Nebenfaktoren unterteilt. 
Die Hauptfaktoren sind Stromstärke, Spannung und 
Schweißgeschwindigkeit, die Nebenfaktoren sind Draht­
durchmesser, Polung, Drahtneigung, Werkstüclmeigung, 
Düsenabstand lind Gll-sgemische. 

Erläuterung der einzelnen Einflußfaktorcn: 

Stromstärke 

Bei zunehmender Stromstärke werden die Eillbrandtiefe, 
die Abschmelzleistung, die Nahtliberhöhung und gering die 
Nahtbreite bei gleicher Spannung lind Schweißgeschwindig­
I,eit erhöht. 

Spannung 

Mit steigender Spannung bleibt die Einbrandtiefe fast un­
beeinfhißt, dagegen wird die Naht breiter und die über· 
höhung flacher. Außerdem ermöglicht höhere Spannung 
einen längeren Lichtbogen und damit eine bessere Beweg­
lichkeit. Bei niedrigen Schweißgeschwindigkeiten und hohen 
Spannungen wird eine sehr breite Naht erreicht, mit zu­
nehmender Schweißgeschwindigkeiv nimmt der EinfJuß 
der Spannung ab. 

SchweiOgeschwindigkeit 

Bis ZU einer Schweißgeschwindigkeit von 0,3 m/min nimmt 
die Einbrandtiefe zu, darüber hinaus fällt sie wieder ab. 
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DrahtdurchmeIler 

Mit Verringetung des Durchmessers - bei gleichbleibender 
Stromstärke - erhöht sich die Stromdichte, dadurch liißt 
sich der Lichtbogen leicht zünden und brennt sehr kon­
zentriert. Die Lichtbogenkraft mrd erhöht und der Einhrano 
vergrößert sich. . 

Polung 

Die COz-Schweißung wird mit Gleichstrom und Pluspolung 
durchgeführt, weil bei Minuspolung eine größere Poren­
bildung entsteht (hauptsächlich Wasserstoffbildung 
sieben mal größer als am Pluspol). 

Drahtneigung 

Wird der Schweißkopf gegen die Schweißrichtung gehalten 
(Bild 1a), so entsteht ein ßfe'tallvorlauf, wodurch der 
Einbrand geringer wird und die Nnhtbreite zunimmt; 
weiterhin wird eine bessere Verschmelzung der Nahtkanten 
erreicht. Bei einer Drahtneigung nach vorn - in Schweiß­
richtung - (Bild 1b) wird der Werkstoff durch den Licht­
bogendruck nach hinten weggedrückt, dadurch wird der 
Einbrand etwas größer und die Nahtbreite geringer. Die 
gleichen Eigenschaften hat der Lichtbqgen bei senkrechter 
Drahtführung. 

Werkstückneigung 

Die C02-Schweißung ist in allen Positionen anwendbar, 
deshalb spielt die Werkstückneigung bei kleinen Schweiß· 
bädern keine Rolle. 

Taro! J. Chemische Zusammensetzung der niedriglegierten Schw"iß· 
drähte für das Verbindungs· und Aurtrugsschweißen,nn Stühlen 
[TGL 72531 [nach BERGERJ 

Dezcichnllng C Si Mn P 5 AL CI' .\i Ti 
höchsums 

10 MsSi 5' 0,06 0,80 1,1 0,03 0,03 
bis bis bis 

0,12 J ,0 1,4 
10 MnSi 6' O,OG 0,60 1/. 0,03 0,03 

bis bis bis 
0,10 0,85 1,7 

10 ~lnSi 8' 0,06 0,80 1,7 0,03 0,03 
bis bis bis 

0,12 1,0 2,1 
20 MnCrNi 7 0,15 0,30 1,4 0,03 0,03 0,30 0,20 

bis bis bis bis bis 
0,25 0,50 1,8 0,50 0,1,0 

30 MnCrTi 5' 0,25 0,15 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 

I CI' höchstens 0,20 %, Ni höcbstens 0,30 %, Cu höchstens 0,25 % . 
Ni höchstens 0,30 %, Cu höchstens 0,25 %. 
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Bild 3 

Dü,enab.tand 

Dei' Abstand zwischen Diise lind Werkstück soll 10' bis 
20 mm betragen, Bei größerem A.bstand kann der Gas­
mantel aufl'eißen und es kommt zur Poreubildung. Durch den 
Düsenabstand kann man auch die Nahtformen beeinflussen; 
so wird bei großem Abstand ein geringerer Einbrand und eine 
breitere Naht erreicht oder umgekehrt. 

Ga,gemjsche 

Durch das Mischcn der Gase Kohlendioxid, Argon lind 
Sauerstoff lassen sich verschiedene Nahtformen crreichen. 
Für die Auftragsschweißnng in dcr Landtechnik hat jedoch 
z. Z. nur das Kohlendioxid Bedeutung. 

Zusatzwerkstoffe 

Für die Auftragsschweißung werden zum Teil die gleichen 
Zusatzwel'kstoffe verwendet wie für die Verbindungsschwei­
ßung. Tafel 1 gibt Auskunft über die chemische Zusammen­
setzung der niedriglegierten Schweißdrähte für das Ver­
bindungs- und Auftragsschweißen an Stählen, die z. Z. in 
der DDR verwendet werden. \Vegen des ungünstigen Si-l\'In­
Verhältnisses soll der Draht 10 Mn Si 5 dUl'ch den 10 Mn Si 6 
erse tzt werden. 

Die Drühte 10 :Mn Si 5, 10 Mn Si 6 und 10 Mn Si 8 wcrden 
für allgemeine Auftragungen bei den Verschleißarten Me: 
Me 1; 2; 3; Ijl nach TGL 0-50320 verwendet. Der 10 Mn Si 8 
liefert ein ctwas zähcres Schwcißgllt als der 10 Mn Si 5 
und 10 1\[n Si 6, was durch den höhercn Mangnngchnlt 

1 gemäß TC L 0-50320 
Me Me 1 )!clall Melull- Schmi cr -Cleil- VerscIlleiß 
Me ~Ie 2 )letall ~Ielall- Sehmier- Holl- VerschleiO 
~[e Me:3 Metall MClall-Tl'ockcn-G l('i l- Verschleiß 
~[ c Me 3 Metall Minero1l-Trocken·C leit-Verschlriß 
~I C' ~(e 4 'Iclall '{('I all-Trocken- noll- VefschlC'i IJ 
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crreicht wird. Dcr 20 Mn f:r Ni 7 und der 30 Mn Cr Ti 5 
werden für verschlcißfestere Auftragungcn verwcndet, wobc i 
nm der 20 j\[n CI' Ni 7 in kleineren Drahtquerschni tten 
Ilerges tellt wird. 

Für die Sch utzgasschweißung (C02) stchen folgende Schweiß­
draht-Dm,', zu'' Vcrfügung: 0,6; 0,8 ; 1,0 ; 1,2; 1,1,; 1;6; 2,0 
und 2,5 mm. 

Böhler 'Düsseldorf bietet CO2-Sehweißdrähte für verschleiß­
feste Auftrngungcn an. Mit den Drähten DUR 250-IG, 
DUR 300-IG, DUR 350-IG, DUR 500-IG, DUR 600-IG 
und BM-IG lassen sich Härten von 250 bis 600 kp/mm2 

erreichen. Der Schweißdraht BM-IG soll für Auftragungen 
an Hartmnnganstahl verwendet werden. Für die ÖI- oder 
FlammenhärtlIng eignet sich das Schwcißgut dcl' Drähte 
DUR 300-IG, DUR 350-IG lind DUR 500-IG. Dic genannten 
Drahtqualitäten importi ert die DHZ-Chemie, Fachabteilung 
Schweißbedarf, Magdeburg [nach BERGER]. 

Schweißmaschinen und Geräte 

Der richtige Einsatz dcr verschiedenen Sehweißroaschinen, 
Schweißgeräte und Steuerungseinrichtungen ha t große 
Bedeutung für die Wirtsc haftlichkeit der Anlage. Je nac h der 
Verwendung der cinze lDen Maschinen und Gerä te können sie 
als Ein- odcr Mehrzwee kanlagen zusammengestellt werden. 
Die Einzweckanlage ist z. T. nUl' für ein bes timmtes Ver­
fahl'en geeignet und zeichnet sich besonders durch niedrige 
Anschaffungskosten aus. Bei der l\Iehrzweekanlage können 
die Seh\\"eißmaschillen und -geräte so zusamme ngcs tellt 
werden, daß sie sich fül' mehrere Verfnhren eignen, oder man 
kann sic nach der BaukastenreilIC nul"bauen, in der sieh die 
ßaugruppen bzw. die Baueinheiten seimeIl zu <lllderen Ge­
riitetypen zus ammense tzen lassen. 
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Für die CO2-Auftragsschweißung an wellenartigen Teilen · 
kiime eine. einfache Anlage in Frage. Als Schweißmaschine 
geeignet wäre der Kurzlichtbogen-Schweißgleichrichter 
RG S300/ZI S415, der jetzt die Bezeichnung RGS315/ZIS 419 
trägt; er verschweißt Draht bis 1,6 mm Dmr. Als Schweiß­
gerät läßt sich das MSH-E-Gerät verwenden. Mit ihm kann 
man Drähte von 0,8 bis 1,6 mm Dmr. verschweißen, und alle 
handelsüblichen Schweißbrenner in Rüssel- und Pistolen­
form, die mit Eigenkühlung arbeitcn, einsetzen. Sollen 
nur Driihte von 0,8 bis 1,2 mm Dmr. verschweißt werden, 
so eignct sich dafür bei gleicher Stromquellc der l'l'Ietall­
Schulzgas-Teilautomat MSH-K. Bei dem Einsatz von 
;;rößeren Drahtqucrschnitten bis :!,5 mm Dmr. ist der 
Sch\ycißgleichrichtcl· RGS 500/ZIS 256 in Verbindung mit' 
dem Schweißgerät MSH-IM verwendbar. 

Für einc rvrehn!:weckanlage eignet sich bei kleinerell Schweiß­
bereichen besonders gut der Einstellell-Schweißumformer 
K \V 400 VC. Durch die kontinuierliche Einstellung der 
Stromspannungskennlinie und die guten dynamischen Eigen­
sclwften kann er für die Verfahren E-, I\HG-, UP, CO2 
und '~'IG-Schweißen verwendet werdell. Als Schweißgerät 
kann lIlan das MSH-E für die Vel'fahrpn CO2-, UP- und i\UG, 
Schweißen oder das MSH-IM - für die Verfahren CO2-­

MIG- und UP-Schweißen sowie für das Metallspritzen _ . 
cinsetzen. Werden Stromstärken übel' 300 A im Dauerbetrieb 
verlangt, so müssen die Schweißumformer KW 510 VC, 
K W 700 VC oder der Schweißgleichrichter KG 700 VC 
angewandt werden. Dazu kämen die Metall-Schutzgas­
Handschweißgeräte IM und 11 oder die UP-C02-Baukasten­
reihe des ZIS . In diesen MSH-Geräten kann man die un­
gekühlten und gekühlten Schweißköpfe K 1 bis K 6, die 
wassergekühlte Metallspritzpistole K 9 sowie die wasser­
(;ekühlten CO2-Schweißpistolen ZIS 174 und ZIS 299 ein­
setzen. Die CO2-Schweißpistolen von ZIS sind bis 500 A 
bzw. 600 A belastbar und haben eine Schlauchpaketlänge 
VOll 3,50 m. Mit ihnen lassen sich Drähte von 1,2 bis 2,5 mm 
Dmr. verschweißen. 

Das Aufschweißen von Wellen 
Die Schweißpammeter müssen für den jeweiligen Draht-Dun·. 
den geforderten "'erteu entsprechen. 'Vird mit zu hoher 
Stromstärke gearbeitet, so erhält man einen großen Abbrand 
an Legierungselementen, außerdem wird das Vermischungs­
verhältnis von Grundwerkstoff und Schweißgut ungünstig. 
Bei kleinen Wellenquerschnitten muß mit geringeren Strom­
stärken gearbeitet werden als bei größeren, da sonst die 
Erwärmung des Teils zu hoch wird. 

Der Ansatzpunkt für die Auftragsschicht kanu bei eincr 
Welle unter verschiedenen Winkeln erfolgen. Der wirlschaft­
liche Ansatzpunkt liegt zwischen 30 bis 60° zur Ebene 
(Bild 2a). Die Schweißpistole soll etwa 10° in Schweiß­
l'ichtuug geneigt sein. Bei dieser Schweißpo~ition kann IIlau 
mit hoher Schweißgeschwindigkeit arbeitell. Die Schweiß­
nähte werden sehr glatt und das Vermischungs verhältnis 
wird durch die höhere Schweißgeschwindigkeit geringer. 
Bei der Stellung der Pistole in Bild 2b kann man zwar mit 
größeren Stromstärken aber nur mit kleineren Schweiß­
geschwindigkeiten arbeiten, dadurch entsteht ein un­
günstigeres Verhältnis von Grundwerl{stoII und Schweißgut. 
Die Schweißpistole soll in dieser Position 10° gegen die 
Schweißrichtung geneigt sein. 

Berechnung der Schweißdaten für die Auftrags­
schweißung 
Die richtige Bestimmung der Schweißdaten ist Vorausset­
zung für eine wirtschaftliche Auslastung der Anlage, außer­
dem träg t sie zur Steigerung der Arbeitsproduktivität bei. 
Die Berechnung der Schweißdaten ist recht aufwendig, 
deshalb wird sie selten durchgeführt und schon gar nicht 
von einem Schweißer in der Werkstatt. Er arbeitet nach 
seinen .Erfahrungswerten. Um die Arbeit der Schweißer zu 
erleichtern, eine bestimmte Qualität zu gewährleisten und 
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Talel 2. Schweißparameter lür die halLautomatische COa·SehweiOung 
Schweißposition waagerecht 

Draht- Drahtvol'schub- .Stromstärke Lichtl.>ogen- Abscbmclz-
dicke geschwindigkeit spannt.lng leistung 
[mrn] [m/min] [A] [V) (kg/h) 

0,8 2,4 , .. 8,2 60 ... 150 14 · .. 29 0,6 .' . 2,0 
1,0 2,4 .. , 9,6 90 ... 230 14 .. , 27 0,0 · · . 3,6 
1,2 1,8 ... 8,1 90 ... 270 14 · .. 35 1,0: .. 4,6 
1,6 1,8 ... 5,8 180 \ .. 340 22 · .. 24 1,7 ,,·5,6 
2,0 2,0 ... 5,4 200 .. , HO . 21 · .. 32 2,7 ' .' 8,0 

die Arbeitsleistung zu erhöhen, wurde an lIand der Formelll 
ein Nomogramm uuf;;estellt (Bild 3), aus dem für die CO2-

Schweißung folgende Schweißdatcll entnommcn wcrdcn 
können: Drah tvorschubgesch windigkei t, Schweißdrah t-Dmr., 
Abschmelzleistuug, Querschnitt einer Schweißraupe, 
Schweißgeschwindigkcit, \VelIen-DIlI". und Dt'eh:lUhl des 
'Verkstücl{es. In Tafel 2 sind einige Schweiß parameter als 
Richtwerte für die halbautomutische CO2-Schweißung au­
gegeben. Im nachfolgenden sind die Berechnungsformeln 
für die einzelnen Werte aufgeführt und erläutert. Darin 
bedeuten: 

VA Auschmelzleistung oder -volumen 
VN Noht- oder Schweißgut\·olumen 
d Drohtdurchmesser 
V Dr Dl'ahtvorschubgeschwindigkc it 
Fschw. Nahttläche einer Schwf'ißrBupc 
Vs Schwcißgeschwindigkeit 
]) \VerkstückdUl'chmesser 
II We,'kstückdrt'hzahl 
" Na hthönc 
h N ... lllbl'cilc 

Abschmelzleistung 

[cm'/miIlJ 
[em3/min] 
[mm] 
[em/mi .. ) 
[Illln') 
(cm/ min] 
[mm) 
[lIIin-'] 
[mUll 
(111111) 

Die Abschmelzleistung erhält man bei der ll'lultiplikation 
von Schweißdrahtfläche und DrahtvorschubgeschwindigJ,eit 

d2 • n FDr· VDr 
VA = _ . - . VDr = [cm3/ tnin] , 

4·100 100 

\oVenn dic Spritzverluste nicht berücksichtigt werden, dann 
ist die Abschmelzleistung gleich dem Naht- oder Schweiß­
volumen, also 

a·b 
VA = VN = 100 . 

Fschw 
Vs = ---wo- . Vs [ c1Il3/ 111inJ, 

bei fiundnähten wird 

Fschw 
VN = 1000 . D . n . n [cm3/minJ. 

Bei der Umrechnung in kg/h entspricht 1 cm3/min = 
, 1 

0,4713 kg/ h = :!,123 kg/h. 

Drohtvorschubgeschwindigkeit 

Sie ergibt sich durch Umstellen der Formel aus der Ab­
schrnelzleislung und wird 

100 
VDr = FD . VA [cm/lllill] . , r 

Schweißgeschwindigkeit 

Die Formel für die Schweißgeschwilldigkcil ergibt sich aus 
dem Schweißnahtvolumell ' 

100 100 
Vs = ~,VN = ---. VA [cm/mill]. 

Fschw Fschw 

Werkstückdrehzahl 

Sie el'hä~t man aus dem Schweißnahtvolumen für Rundnähte 

VN· 1000 
11 = I. I ' D [lIlin- 1], für VN wird 

I~C lW • 1t • 

Fschw 
VN = 100 . Vs [cm3/mi n] eingeselzt, 

Vs· 10 
n = --- [min- I ] . 

D · n 

1j35 

.\ 
I' .• 

, ~ 

~ 

" 

--

" 
:. 

'l'l 
' ;, t 

" 



Nahtflöche einer Schweißraupe 

Die Schweißnahtfläche elTCCllllct s iell allS Nalltbl'cilC llIal 
Nahthöhe. 

Sie s te he n ungefähr ih einc m Verhültnis VOll 

Nahtbrcite: Nahthöhc = ([ .. ·S) : L 

Be ispiel (siehe gestrichelte Linie im Nomogramm) : 
Auf einer Welle. 60 mm Dmr., ist 2 mm Verschl eiß entstanden. Sie sorl 
durch Auftragsschweißen instand gesetzt werden. Es sind mindestens 
3 mm aufzutragen, damit eine mechanische Bearbe itu ng möglich ist. 

Eine Schweißflöche von 3 . 4 mm = 12 mm~ und Schweißgeschwindigkeit 
von 0.5 m/ mio werden gewä hlt . 

Gegeben sind: Drohtdurchmesser 

gesuchl : 

Wellendurchmesser 
Schweißflöche 
Schweißgeschwi ndigkei t 

Werkslüädrehlohl 
AbschmelzJei st ung 
Drohtvorschub 

= 1.2mm 
60 mm 
12 mm'~ 

L..: 50 em/ min 

Die Strom- und Spannungswerte sind noch den gegebenen Werten 
ei nzustellen . 
Folgende Werte erhölt mon noch dem Nomogramm : 

Werk stückdrehzohl 2.67 U!min 
Abschmeillei stung 2.6 kg!h 
Drohtvorschub - 515 em/ min 

Schlußbetrachtungen 

Die Schweißtechnik ist ein Fcrtigungsvcrfahrcn, mit dcssen 
Hilfc Verschleißtcile wiedc r illstaud gcsctz.t " -c rden künnen. 

In den landwiL'tscltaftlichen B e tri eb e n find e t s ie nur Ln der 
In,;tandsetzung teilweise Verwendung. Deslwlb müssen 
einigc Verfahren, die s ich b esonders eignen, auclt richtig 
lind wirtsch a ftlich cingesetzt werden. Die Hinweise für die 
;\.nscltaHLln g lind Ausbstung von Scllweißanlagen, die 
Ediiuterung der Einflußfa!aorCIL uud di c Berechnung d e r 
Schweißpa.rametcr sollcn dazu bcitrage n , die Sehweißtcchnik 
iu dcn lanJ",irtsclwftliclten Betrieben besser z u nutzen. 
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Plaste im Landmaschinen- und Traktorenbau, Teil 111 1 Ing. P. RUNKI*, KOT 
H. BÖRNCHEN* 

5. Die Anwendung von Plasten 

5.1. Allgemeine technische und ökonomische Betrachtungen 

Ausgchend VOll dcm AufiJau und d en Eig-cns~ha rl en dcr 
1'Ias twcrks torrc sowic ihrer \ 'cmrbcilun;;- Yl' rhingcn sic spcz.i· 
fisdlC tcchnisdlC und ökonomisch c Anwcndungsrichllini en, 
d. h. , b ci der Anwcndung ,'on Plaslcn daL·f nicht. \lach d cr 
I, crküm'n lidlcn Konstruktionswcisc für MCl." lI ausfü hnlll gcn 
vcrfah ren wcrdcn, sondern cs IllUß das Artcigcnc Jer Plaslc 
Berücksichligung finden. UIll cincn Einb lid, in dic Bcsondcl'­
hciten zu erhalten, werden nachfolgend einige gnt ndsätzlichc 
!lcgeln dcr plastgcrcchlen Konslrulnion in zusum nLl'lIgeIaß lcr 
F orm wicdergcgcbcn.~ Als Grundlagc dicn I dabci dcr DDn­
Slunda rd TGL i7!LIiS - Kon struklion sri ch ilill ic il - . 

Dic Gesta llungsgru Lldrcgeln der Pl u~ LC vcdan;.(l' II , daß lliIlCIl­

und Außcn(J üchcn un FomHcilen cin c J\ cigLlng in Offnullgs­
richtung d cs \Verkzcugcs :lufweisen , um dic Tcilc be,ser ClIl· 
fo rmen zu könncn. Dic Größe des Ncigungs\\'illkcl s iSl 
abhän-gig von dcr Ausführun g tks Forllliei lcs. HidllwcL'le 
unu sil1l1 in o. g. Slalldanl zusa nline Ll gcs lc ll1. 

Ein wei terel' ,richligcr CcslallLlng'p uLlkt is t d ,,, Yennciden 
"on gl'OßCLl und formsLcifell lIinlCl'schn eiuulIge n . Teile lLlit 
H in terschneiJ ungen bedingelL einen hühcren Aufwallt! a ls 
einfadl ges laltele Tcilc. Es muß deslwlb bci dcr KonSLruk­
tloll VOll F ormLeilen :wf diescn kos len erhült cndell J.iaklor 
l> csonders gca.chtc t wcrdell. Teilc mit kle ill cu und e1aslisch clI 
Hiulcrscl lll eidull gen in Form ' -on N ulcn ouer Nockcll k Üll­
II CU dabei als einfadlc Teile angeseh en wcnlt'II. 

EiLle Abrundung der Eckcn und K"nlcn un Forlll lcilCll 
bringt für di e Vcmrbeitnllg, dic vVcrk z.c ugfc l'lig·uLl g- und llic 
Haltbarkeit (Kerbwcrkullg) des Tci\('._ Vo rLeile. Dic Größc 
d er Mind cs lradicn für AbrundLlu gen ist von der \VcrkstofI-

III :; Lilul hü Landmaschinen- unJ 'l"ra.ktorclIlJuu Leipzig 
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al' l und dcr gcomclrischc n Lagc der Eckc ödcL' Kante am 
FO~lIltc il abhüngig (s. Sta nd urd) . Aus führun gen mit grüßeren 
Hadien ",id,cu sich imlLlcr \OrLeilhaft auS. Die Auswuhl der 
Hadicll so llte nicht beliebig crfo lgen , sO Lldern uu f den in der 
TGL 0·250 s la lldardisicrlCll Vorzugs- und Ncbcurcihcn auf · 
hau cn . 
Dus Einbcllcn In"'. Einprcssen von i\Iclalltcilcn in Plas t· 
formteile ist möglich, yel'langt abcr bc,;o ndere Aus führunge n, 
ua di c Gefahr dcr HißbildulIg \'orhontlclI is t. 
O ft "'crdclI die Händel' von Gcl;i:iUSCll, Kuppell , Deckcln 
us"'. <lUS GrÜILde ll der Fcsligkcit versLüd,l. Bei uer Ausle· 
g'ung dicsc l' Rallllvci'slärkungcn dürfcn keine \VcrksLo ITull' 
hiiLlfullgen oder HinLcrschn cidllngcn aufLrc te ll , UlU dic Vcrur· 
beiulilg nicht ullllötig z u kompli zierc lI lIud die Kostcll zu 
{·r1,öhell . 
Aur Crulld d e r nicdrige rc n FC, ligkcilsei;;-cnse!Jaflc ll der 
Plasle gegenübcr Melallen - ga"z allgcmein gcschcn - köJl' 
n en z. ß. die in S la hl- oder CußolLsIiiltrLlLlgCII l>cwiihrlell 
\Vauudickcll nicht iibel'lloll1lllcll werdelI. Es ,ol[l(' je ]ladL 
.\lIwelltILlug,fall clllschieden werdcn , da es so,yo)d für Prell­
Ivilc <lLs .au .. h fii,' Sl'riLz,g'ußLci le Hil'ht,q,rle fiir :\[,illdc.s lw:lIId­
diekcll gibt, d'ic '"on der PI'cßlcil liek ,md \"010 Prcl.ima ssen · 
lyp bz.w. VOIlI F I,ießwl'f;' Lind der Ar l der Sprilzg.ußm:1ssc 
al.t'iilL'gig sind. Bc; zu g l'oßcJl W~ lIddickcnisl mit Lunkcr­
lind I': inkdl , le ll cn lind -g roßcn Hürl ezc.itell "- lL rechncll. Dicse 
. \u.s~<l;.(c l ri ffl ".Uel , für 'IlnLe l'sdue<:lIiche WaLlLldickcn z u, die 
I.H v\'el' kSlof[anhülLfull gc n führcn .. \ .Ilßonl e m i st cinc un­
;:!cidLmüßjgc AiJkühhmg, dic Z.lL .illllcren Spanllungen fiihre.n 
1.""", vorhalldclI. 
Gogcn Venvindung, VCl'\\'CrI'Uflr-; lIlld ~ur YCI-slärkuilg VOll 

dü.llll'vandjgcn gCl\ud€ 1L Flächen wcr,den vielf.ach R·ippeu, 
Wölbungen odel' Pro lll icrun.gen a ng,ebl'<!cht. A.uf G rUlLd der 
spoziri schen V" rarbcitungs lcehnol ogic .für Preß- und Spritz­
;.;uUlei lc ·si nd s ic 111 e incr ,bcsonderclL .Formgebung auszu­
rühreIl. Allgem ei ll list noch It's lzus Lellon, ·d-aß dic Tol eranzcll 
dcr Sl<lhlteile wit PI.1·s1.eformleilen nicht erreidll werden. 
Für be.so nde lls gcnauc Ausführungen lllUß de, halb €1L1~ 
II1cl'huni·sdLe I.l carbc-ilullg vLwgcllol11ll len werdeu. 
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