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Einleitung

Die Verwendung instand gesetzter Einzel-
teile hat sich volkswirtschaftlich bew#hrt und
ist in bezug auf den Neuteileinsatz eine we-
sentliche Methode zur Senkung des Mate-
rial-, Zeit- und Energleaufwands. Verschlis-
sene Einzelteile werden im wesentlichen
durch Verfahren des Metallauftrags instand
gesetzt. Hierzu gehdren die Verfahren Auf-
tragschweiBen, thermisches Spritzen und
galvanische Metallabscheidung.

Aber auch Verfahren der Plastanwendung

haben Bedeutung. Etwa 10% aller reparablen’

VerschleiBtelle in mobilen Landmaschinen
sind durch Plastanwendung insiand setz-
bar [1].

Zu den Verfahren der Plastanwendung zih-
len Plastpglver-Auftragvedahren (z. B. manu-
elles und mechanisiertes Streuen von Ep-
oxidharzpulver Epilox RZ 50-71 zur Instand-
setzung von Einzelteilen mit Festlagersit-
zen).

Die handwerklichen Vananten der Kleb-,

GieR-, Laminier-(KGL-) und Beschichtungs-
technik sind in den landtechnischen Instand-
setzungsbetrieben weit verbreitet.

Ende 1988 waren 82 Betriebe des Ministe-
riums fiir Land-, Forst- und Nahrungsgiiter-
wirtschaft, grBtenteils VEB Kreisbetrieb fur
Landtechnik und VEB Landtechnisches In-
standsetzungswerk, zur Ausfiihrung festig-
keitsbeanspruchter Klebstoffanwendung zu-
gelassen [2]. Etwa 160 Betriebe wenden ins-
gesamt Klebstoffe und Beschichtungspulver
an. Eine extensive Erweiterung zeichnet sich
gegenwartig auf der Ebene der Landwirt-
schaftsbetriebe ab. Die Einbeziehung von Be-
triecben des technischen Vorleistungsbe-
reichs des Ministeriums fur Land-, Forst- und
Nahrungsglterwirtschaft wird folgen.

Anwendungsmaéglichkeiten
der KGL- und Beschichtungstechnik
im Landwirtschaftsbetrieb
Es bestehen u. a. folgende Anwendungsmog-
lichkeiten der KGL- und Beschichtungstech-
nik im Landwirtschaftsbetrieb [3]:
— Instandsetzen von figurellen Teilen mit
Rissen, Durchschldggen und Anbriichen
- Motorengehduse
- Getriebegehause
- Olwannen
- Schwimmer aus PVC-hart fir Tier-Trén-
keanlagen
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- Formteile aus GUP oder Blech

— Ausspachteln von verschlissenen PaRfl4-
chen und Gleitbahnen
- Dichtflachen an Motoren- sowlie Getrie-

begeh#usen und sonstigen Gehédusen
- Fihrungsbahnen an Maschinen

~ Ausspachteln verschlissener Bohrungen
- ohne PaBwelle
- mit PaBwelle (Instandsetzen auf Originat-

maB ohne mechanische Nachbearbei-
tung)

— Verbinden von Einzeiteilen durch Einkle-
ben von Wilzlagern, VerschleiBbuchsen,
Schrauben, Bolzen in figurelle Einzelteile

— Instandsetzen beschédigter Férderbénder
und Gummiteile, wenn Scheuerstellen,
Einrisse bzw. Abldsungen einzelner
Schichten vorhanden sind

— Instandsetzen - von durchgerosteten und
eingerissenen Blechen durch Spachteln
und Laminieren
- Karosserieteile
- Verkleidungen

— Herstellen von Neutellen in Kieinserie
- Giefen von Bedienkndpfen.

Kombinierte Verfahren der Instandsetzung

haben auch ihre Berechtigung:

— Kleben/Schrauben
- Kleben zum Sichern der Schraubverbin-

dung

— SchweiBen/Laminieren
- Kraftiibertragung durch SchweiBverbin-

dung, Laminieren zum Erreichen von
Dichtheit

— Kleben/Schrumpfen

- héhere Festigkeit als bei Anwendung
der einzelnen Verfahren, da hydrostati-
scher Druck in der Kiebfuge [4] )

- bis 6fache Wiederholbarkeit der In-
standsetzung moglich [5].

Viele Arbeiten kénnen oftmals ohne bzw. bei

nur teilweiser Demontage ausgefiihrt wer-

den. Das betrifft z. B. das Laminieren von fi-
gurellen Einzelteilen beim Schadensfall Ri
oder Durchschlag.

Erfolgt das Einkieben, z: B. von Kugellagern,

wahrend der Montage einer Baueinheit,

kann eine gute Fixierwirkung erreicht wer-
den.

Das Laminieren von GUP-Druckbehéltern,

das Aufkleben von Reibbeldgen sowie die

Anwendung der KGL- und Beschichtungs-

technik bei Sicherheitsteilen ist in den LPG

grundsétzlich auszuschlieBen. Diese Arbei-
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ten bleiben den dafiir spezialisierten Instand-
setzungsbetrieben vorbehalten.

Klebstoffe

Nachgenannte kalthdrtende, flissige bzw.

pastdose Mehrkomponentensysteme auf Ep-

oxidharzbasis sind anwendbar [3]:

— Epilox T 19-20/Hérter DPTA-technisch
bzw. H 10-58

— Epilox A 19-00/Hérter DPTA-technisch
bzw. H 10-58

— Epasol EP1

~ Epasol EP2

— Epasol EP4

— Epasol EP6

~ Epasol EP9

— Epasol EP11

»—’ Epasol FV/ZIS 939

— Epasol Spachtelmasse SP 125.
Als katthirtende, fliissige Mehrkomponen-
tensysteme auf Polyesterbasis sind z. B. im
Einsatz:
- Polyester UP A82333/Cyklohexanonper
oxidpaste/Kobaitbeschleuniger
—~ Mobkodur L5001/Harter 16. |
Der Vorteil von Epoxidharzen gegentiiber Po-
lyesterharzen besteht in der hdheren Ver-
bundfestigkeit und der geringen Schrump-
fung des Klebstoffs wahrend der Hartung.
Die Vorteile von Polyesterharzen treten u. a.
bei deren Verarbeitung auf {(Vernetzungska-
talysator und Beschleuniger lassen sich ge-
trennten Ansitzen des Harzes zumischen,
die dann im Anwendungsfall nach relativ lan-
ger Lagerungsdauer gemischt werden kén-
nen).
innerhalb der Epoxidharze haben Epasol- ge-
genliber Epilox-Klebstotftypen einfach be-
herrschbare Mlschungsverhaltnlsse (z. B.
1:1, 2:1, 4:1).
Aufgrund niedriger Viskositdt bei ausrei-
chender Thixotropie ist Epasol EP9 nicht nur
als Kleb- und GieBharz, sondern auch als La-
minierharz gut einsetzbar. Epasol EP2 und
Epasol FV/ZiS939 sind ebenfalls dafiir ver-
wendbar. Aufgrund der hoheren Viskositét
kann bei unregelmiBigen Formen (Kanten,
Rundungen) zum Erleichtern des Laminie-
rens ein Vorwdrmen der Einzelteile oder im
Fall des mit niedriger Reaktionsgeschwindig-
keit hédrtenden Klebstoffs Epasol FV/ZIS939
ein Vorwirmen des Klebstoffs auf eine Tem-
peratur von etwa 40°C erfolgen.
Epasol EP1, EP6 und EP11 haben eine ho-

folgten anhand von Probekorpern und eines
ausgewdhlten Teilesortiments. Neben dem
bewidhrten Elektronenstrahl-Schweiflen wer-
den Verfahren der Randschichtbehandlung
angewendet, die noch weiterentwicklungsfa-
hig sind..
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here Viskositit als z. B. Epasol EP9 und EP2.
Diese Typen sind daher als fugenfiillende
Klebstoffe einsetzbar. Besonders geeignet zu
diesem Zweck sind jedoch hochviskose
Spachtelmassen, z. B. Epasol SP125. Epilox-
Harze (Epilox A19-00, Epilox T19-20) sind im

Gegensatz zu den Epasol-Harzen (aulRer Epa-

sol EPQ) fullstofffrei.

Der Anwender dieser Harze hat, ausgehend
von der Verwendung als Kleb-, Gief- und La-
minierharz bzw. als Spachtelmasse, weitge-
hend die Méglichkeit, durch Fullstoffzugabe
die Eigenschaften des Harzes selbst zu be-
einflussen [6 bis 8].

Als Alternative zu Epoxidharz ist die Anwen-
dung von Polyurethanklebstoffen mog-
lich [9]. Sie haben geringere Eigenfestigkei-
ten als Epoxidharze und sind meist flexibler.
Klebverbindungen mit starren Fligeteilen er-
geben daher keine hochfesten Verbindun-
gen. Andererseits sind Polyurethane vorteil-
haft, wenn flexible Fiigeteile zu kleben sind.
Zu beachten ist die geringere Wérmebestan-
digkeit gegeniiber den meisten Epoxidhar-
zen. Beschédigte Blechteile, z. B. Karosserie-
teile, konnen mit Hilfe von Polyurethankleb-
stoffen durch Kleben und Laminieren instand
gesetzt werden. Der Klebstoff Syspur V8416
ist niedrigviskos und demzufolge sowohl
zum Kleben als auch zum Laminieren geeig-
net. Als hochviskoser fugenfillender Kleb-
stoff steht Syspur V8412/1 zur Verflgung.
Das System Elastosal H4/Harter Mokodur
H9202 (Systanat MR2) ist ein Klebstoff auf
Polychloroprenbasis und einsetzbar, wenn
beschadigte Forderbander und Gummiteile
instand gesetzt werden sollen.

Voraussetzungen zur Anwendung
der KGL- und Beschichtungstechnik

Vor der Einfiihrung der KGL- und Beschich- .

tungstechnik sind neben personellen auch
technologische und arbeitsschutztechnische
Voraussetzungen zu schaffen. Diese sind
in [10) ausfuhrlich dargelegt.

Generell ist zu beachten, daB bei festigkeits-
beanspruchter Klebstoffanwendung die Zu-
lassung als plastverarbeitender Betrieb erfor-
derlich ist. Speziell fir Betriebe des Ministe-
riums fiir Land-, Forst- und Nahrungsgtiter-
wirtschaft gilt das GBI. der DDR Teil 1,
Nr. 19, vom 17. Juli 1985 [3].

Ab 1. Januar 1989 ist der Sitz der Zulassungs-
kommission die Spezialschule fur Landtech-
nik GroRenhain.

Fir Produktionsarbeiter sind, je nach den
vorgesehenen Arbeiten, Prifungen in KGLO,
I, I und !l entsprechend Standard
TGL 2847/06 [11, 12] nachzuweisen.

Der Nachweis der Priifung in KGLO (Grundia-
" gen) ist Voraussetzung zum Absolvieren der
Lehrginge in KGLI (Einsatz und Verarbeitung
von Metallklebstoffen als kraftschlissiges
Verbindungselement), KGLII (Herstellen von
Formen und Modellen mit Hilfe der GieR3-
harztechnik sowie Herstellen von GieBlingen
mit Reaktionsharzen) und KGLIII (Einsatz und
Verarbeitung von Reaktionsharzen in der La-
miniertechnik).

Da die Zulassungsurkunde sowohl| betriebs-

~als auch personengebunden ausgestellt
wird, hat jeder zulassungspflichtige Betrieb

Uber einen Plastverantwortlichen zu verfi-

gen.

Nach der ZIS-Richtlinie M538-82 [10] existie-

rén folgende Ausbildungsméglichkeiten, um

als Plastverantwortlicher eingesetzt werden
zu konnen:

— plasttechnisch ausgebildeter Hoch- oder
Fachschulingenieur, dessen Ausbildung
die Losung konstruktiver und technologi-
scher Aufgaben der Plasthalbzeugverar-
beitung und KGL-Technik beinhaltet und
der ein Praktikum gemiB ZIS-Informa-
tionsblatt M 559 [13] absolviert hat

- Fachingenieur flr Plastanwendung des
Zentralinstituts fur SchweiBtechnik Halle

— Plasttechnologe des Zentralinstituts fiir
SchweiBtechnik Halle. .

Fur LPG-Werkstatten wird meistens die Aus-

bildung als Plasttechnologe den Anforderun-

gen entsprechen.

Dokumentationen :
Das ErschlieBen von Reserven der Anwen-
dung der KGL- und Beschichtungstechnik
setzt auch voraus, daR fiir Instandsetzungs-
technologen und Facharbeiter geeignetes In-
formationsmaterial bereitgestellt wird. Mit
der Erarbeitung spezieller Dokumentationen
wurde hierzu ein Beitrag geleistet:

— Rahmentechnologie Plasttechnik [14]

— Werkstatt zur Ausflihrung von Instandset-
zungsarbeiten durch Kleben, GieBen und
Laminieren [15]

— Besttechnologien der Plastanwendung
(16]

— Typenarbeitsplatz KGL- und Beschich-
tungstechnik [17].

in [14] sind im wesentlichen Rahmentechno-

logien zu den Madglichkeiten plasttechni-

scher Instandsetzung dargestellt. Die Doku-
mentation [15] beinhaltet hauptséchlich die

Beschreibung von KGL-Werkstatten hinsicht-

lich spezifischer Raumerfordernisse und der

Raum- sowie Arbeitsplatzgestaltung. Die

Besttechnologien [16] sind eine Gemein-

schaftsarbeit von 19 Betrieben des Ministe-

riums fir Land-, Forst- und Nahrungsguter-
wirtschaft. Schwerpunkt ist die schadgrup-
penbezogene Katalogisierung bewahrter

Technologien. Im Rezepturkatalog erfolgteine

Untergliederung von Rezepturen nach An-

wendungsgesichtspunkten.

In [14, 15, 16]) werden auch erfahrene An-

wender angegeben und die Vor- und Nach-

teile der plasttechnischen Instandsetzung
erortert. Weiterhin wird z. B. auf gesetzliche

Bestimmungen, besonders zum Gesund-

heits-, Arbeits- und Brandschutz, eingegan-

gen.

Die Dokumentation Typenarbeltsplatz KGL-

und Beschichtungstechnik” [17] ist mehr als

die anderen Dokumentationen speziell auf
die Belange von LPG-Werkstitten zuge-
schnitten.

Zusammenfassung

Fir Betriebe des technischen Vorleistungs-
bereichs des Ministeriums fiir Land-, Forst-
und Nahrungsgiterwirtschaft ist die Kleb-,
GieR3-, Laminier- und Beschichtungstechnik
eine rationelle handwerkliche Instandset-
zungsmdoglichkeit von Einzelteilen. Empfeh-

lenswert ist die Anwendung kalthartender

Harze z. B. beim

— Laminieren von beschad|gten figurellen
Teilen

- Kleben und Dichten von Verbindungs-
und Dichtstellen

— Einkleben von VerschleiRteilen.

Vor dem Beginn der Instandsetzung sind die

materiellen und personellen Voraussetzun-

gen im jeweiligen Betrieb zu schaffen.
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