Ein weiteres Hilfsmittel in der Schmierwirtschaft ist die
Kennzeichnung von Schmierstoff “ehiltern, Schmiergeriten
und Schmierstellen nach DIN 51502. Im Laufe der néachsten
Jahre werden die verschieden geformten und verschieden ge-
firbten Kennzeichen eine einwandfreie Markierung unter Aus-
schlufl bisheriger Verwechslungsgefahren gestatten.

AbschlieBend ist zu empfehlen, an geeigneter Stelle in einer MTS-
Spezialwerkstatt eine moderne Abschmierdienststation als Muster
fiir die weitere Planung aufzubauen. Vorzusehen sind:

1. Dampf- und Grobreinigungshalle mit Senkgruben;

2. Maschinenpflegegerate fiir Olwechsel;
3. Vollautomatische Fettabschmiergerdte mit acht Abschmier-

pistolen;

4, FuB- und Handfettpressen, auch kombiniert;

5. GetriebeSlpumpen mit auswechselbaren Fiillschliuchen fiir O1
oder Fett;

6. Luft- und Wasserabgabestation.

Auf der kommenden Landwirtschafts-Ausstellung in Markkleeberg
wird der Verfasser eine solche Musterabschmierstation zur Schau
stellen.

Mit diesen kurzen Hinweisen konnte das umfangreiche Thema der
Schmiertechnik nur angedeutet werden. AnldBlich von Tagungen,
Schulungen und Lichtbildervortrigen wird kiinftig Gelegenheit sein,

. diese Probleme griindlicher zu behandeln.

.

A 3304 H. WUNDER, Schmiertechniker, Dresden

Eisenbahn und landtechnisches Instandhaltungswesen

Die Instandhaltung des immer umfangreicher und komplizierter
werdenden Maschinenparks der sozialistischen Landwirtschaft ist
mehr denn je das zentrale Problem der landtechnischen Praxis.
Wisserschaftler und Praktiker bemiihen sich taglich bessere und
wirtschaftlichere Formen zu finden, um den Kosten- und Material-
aufwand zu senken und gleichzeitig die Arbeitsproduktivitat zu
steigern.

Auch der FachausschufB ,,Landtechnisches lnstandhaltungswesen'
der KdT ist bestrebt, hierbei mitzuhelfen.

Die Besichtigung des Reichsbahnausbesserungswerkes (RAW)
Schéneweide, die der FachausschuB im September 1958 vornahm,
diente der Orientierung iiber die Arbeitsweise des Instandhaltungs-
wesens bei der Reichsbahn. Wenn auch die Betriebsbedingungen bei
Landwirtschaft und Eisenbahn unterschiedlich sind, war es doch
wichtig festzustellen, ob im Prinzip die Arbeitsweisen im Instand-
haltungswesen beider Wirtschaftszweige iibereinstimmen, weil die
Eisenbahn iiber eine jahrzehntelange Praxis verfiigt, aus der wir
vielleicht manches fiir uns entnehmen konnten.

Das RAW Schoneweide ist speziell fiir die Instandsetzung der
Berliner S-Bahn eingerichtet, so daB die nachfolgenden Ausfiihrungen
sich auf diesen Betrieb beziehen. Man unterscheidet die Betriebs-
pflege, die eine Aufgabe des S-Bahn-Betriebes ist, und die vor-
beugende Untersuchung und Instandsetzung, die vom RAW durch-
gefithrt werden.

Fiir die Betriebspflege sind analog zu unserer Pflegeordnung nach
bestimmten Kilometer-Laufzeiten PflegemaBnahmen und Uber-
prifungen durchzufithren. Dazu sind fiir alle wichtigen VerschleiB-
stellen ,,Betriebsgrenzmafe' festgelegt. Teile, die das Betriebs-
grenzmaQl iberschritten haben, werden konsequent ausgewechselt,
denn Sicherheit ist hier oberstes Gesetz. Fiir die vorbeugende In-
standsetzung werden die Fahrzeuge planmaBig dem RAW zugefiihrt.
Die Instandsetzungsmalnahmen sind in sog. T-Gruppen, auch
Schadgruppen genannt, festgelegt. Im Gegensatz zu unserer arith-
metisch gestuften Pflegeordnung trdgt man dort dem mit der
Nutzungsdauer groBer werfenden Verschleil dadurch Rechnung,
daB zum Ende eines Instandhaltungs-Zyklus die Zeitabschnitte
zwischen den einzelnen T-Gruppen geringer werden.

Ing. H. JAHRE*)

Die Organisation in dem mustergultig aufgebauten Betrieb wird so
gehandhabt, daB fiir jede der Schadgruppen T 1 bis T 5 ein bestimm-
ter Raum des Werkes mit standigen Arbeitskriften eingeteilt ist.
Entsprechend einer genau aufeinander abgestimmten Arbeitsfolge
ist ein FlieBsystem eingerichtet, bei dem die Fahrzeuge oder Bau-
gruppen von Takt zu Takt wandern. Der Umfang der Instand-
setzungsarbeiten ergibt sich nach der objektiven Feststellung des
Abnutzungszustands. Zu diesem Zweck sind fiir alle VerschleiB-
stellen ,,WerkgrenzmaBe'* festgelegt. Diese weisen eine geringere
Toleranz zum ZeichnungsmaB auf als die ,,Betriebsgrenzmafe',
was dem vorbeugenden Prinzip der Instandsetzung im RAW ent-
spricht. Die ,,Betriebs- und WerkgrenzmaBe‘ werden nicht vom
Herstellerbetrieb, sondern vom RAW vorgeschlagen und nach
Begutachtung durch das ,,Technische Zentralamt* vom Minsterium
fir Verkehrswesen als verbindlich erkliart. Zu diesem Zweck wird
das Fahrzeug der Nullserie nach der Erprobung vom RAW véllig
demontiert und aufgemessen; auf unsere Verhidltnisse ibertragen
heilt das, daB es nicht Aufgabe der Industrie, sondern einer tech-
nischen Priifstelle der Landwirtschaft wire, derartige GrenzmaBe
festzulegen. Wir konnten an allen Arbeitsplitzen sehen, wie mit
Lehren, Schablonen und anderen MeBwerkzeugen gearbeitet wurde.

Hier wurde uns bestatigt, daB das Niveau der technischen Arbeit
eng mit dem Stand der MeBtechnik verkniipft ist. Interessant war

‘auch, daB alle instandsetzungsbediirftigen Teile entsprechend dem

ZeichnungsmafB wieder aufgearbeitet werden und anschlieBend in
das Tauschlager kommen. Damit wird das Prinzip der unbedingten
Austauschbarkeit verwirklicht. Ahnlich wie bei unseren MIW werden
fir die Montage neue oder instandgesetzte Teile aus dem Tausch-
lager bereitgestellt; damit wird viel Zeit eingespart, die sonst fiir
die Kennzeichnung der alten Teile notwendig wire.

Zur Kostenberechnung ist zu sagen, daB es auch beim RAW Fest-
preise fiir die einzelnen Schadgruppen gibt und auBerplanmaBige
Arbeiten zusitzlich berechnet werden.

Die Besichtigung des RAW Schéneweide war fiir alle Mitglieder
und Giste des Fachausschusses sehr aufschluBreich. Besonders be-
eindruckte der duBerst sorgfiltig durchdachte Arbeitsablauf, die
vielfdltigen Hebe- und Transporteinrichtungen, Vorrichtungen und
MeBwerkzeuge, sowie die Sauberkeit und hohe Arbeitsmoral.

A 3295 H. BOLDICKE, FV ,Land- und Forsttechnik'*

Die ReparaturschweiBung an Landmaschinen und Traktoren”

1 Allgemeines

Die Reparaturschweilung hat im Rahmen der Schweil3-
technik durch Jaufende Verbesserung der Verfahren einen
hohen Leistungsstand erreicht, fur den eine Vielzahl von teil-
weise schwierigsten Instandsetzungsarbeiten auf allen Ge-
bieten der Technik Zeugnis ablegt. Wo anderen Arbeits-

*) Zentralinstitut fiir SchweiBtechnik der Deutschen Demokratischen
Republik (Z1S), Halle (Saale).
3) Aus einem Vortrag, der am 26. Juni 1958 in Markkleecberg vor dem
FA ,,Landtechnisches Instandhaltungswesen* der KdT (Woche der Me-
chanpisierung) gehalten wurde.
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techniken bei der Wiederaufarbeitung bzw. Reparatur vou
Bauteilen Grenzen gesetzt sind, kann mit IHilfe der Schweil-
technik meist wieder volle Einsatzfihigkeit erreicht werden.
Es ist heute kein Problem mehr, schadhafte Motorengehause,
gebrochene Achsen, Zahnrader u.a. m. durch Schweifen so
instand zu setzen, dall sie sich in ihrer Gite von fabrikneuen
Teilen nicht mehr unterscheiden. .

Wenn es nun trotzdem noch Fachleute anderer Fachrichtungen
gibt, die der Reparaturschweiflung skeptisch bzw. ablehnend
gegeniiberstehen, weil bei ihnen negative Erfahrungen vor-
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liegen, so ist meist der Grund nicht in der vermuteten Unzu-
linglichkeit der SchweiBitechnik, sondern in der voéllig un-
sachgemifBen Art der Durchfithrung zu suchen.

Aufgabe dieser Veréffentlichung soll es daher nur sein, die
ReparaturschweiBung bzw. die schweiBtechnische Wieder~
.aufarbeitung noch einmal in ihrer Systematik grundsatzlich
darzustellen, um noch bestebende Unklarheiten iiber eine
sachgemiBe Durchfiilhrung zu beseitigen.

In der aus diesem Grund nachstehend aufgefiihrten , Richt-
technologie fiir die ReparaturschweiBung‘* sind kurzgefafit die
wichtigsten Punkte angegeben, die DLei einer Reparatur-
schweiBung unbedingt beachtet werden mussen, sofern sie
Erfolg haben soll.

2 Richttechnologie fiir die ReparaturschweiBung

(Diese Richttechnologie gilt fiir die ReparaturschweiBung bzw.
Wiederaufarbeitung von Bauteilen aus Stahl, kann aber auch
gleichermaBen fiir NE-Metalle und GrauguB3 angewendet
werden.)

2.1 Evmittlung dey Schadensursache

Jeder Schadensfall hat eine Ursache, er kann bervorgerufen
sein durch

a) konstruktive Mangel oder Fehler,
b) ungeeigneten Werkstoff,

)" unsachgemiBe Verarbeitung,

d) unsachgemdfe Behandlung und
e) naturlichen VerschleiB.

Es mufl Aufgabe einer jeden Reparaturwcrkstatt sein festzu-
stellen, wie der Schadensfall entstanden sein kénnte; denn
daraus lassen sich immer irgendwelche Schlusse ziehen. Tritt
z. B. an einem Geritetyp bei sachgemafler Behandlung immer
wieder an der gleichen Stelle ein Bruch auf, so ist es nicht
damit getan, daf3 die Bruchstelle geschweillt wird, sondern es
macht sich meist eine Verstarkung dieser Stelle erforderlich.
AuBerdem ist noch zu empfehlen, den Herstellerbetrieh dieses
Geratetyps anzusprechen und auf den Mangel hinzuweisen,
damit bei einer Neuauflage dieser Punkt konstruktiv um-
gestaltet und so die Bruchgefahr fiir die Zukunft ausgeschaltet
wird. Es kann aber auch der Fall sein, da z. B. eine Kcrbe
neben der SchweiBnaht die Ursache fiir den Dauerbruch einer
Achse ist, daB also hier in der unsachgeméaBen Ausfiihrung im
Herstellerwerk der Grund zu suchen ist.

Nicht zuletzt ist sehr oft unsachgemafBe Behandlung der Ge-
rite und Maschinen die Ursache von Schadensfallen in Form
von Gewaltbriichen. In diesem Falle kann nur eine Belehrung
iiber den Wert der Maschine und deren Erhaltung Abhilfe
schaffen.

2.2 Evmittlung des Werksioffes

Das Wichtigste bei der SchweiBung gebrochener oder ab-
genutzter Teile ist das Wissen um den Werkstoff und seine
schweiBtechnischen Verarbeitungsméglichkeiten, d. h., erst
auf Grund der ermittelten chemischen Zusammensetzung des
Werkstoffes 1a0t sich sagen, ob und unter welchen Bedingun-
gen eine ReparaturschweiBung mit Erfolg durchgefithrt werden
kann.

Wenn man bedenkt, dafl z. B. Hebel aus vier, Achsen aus
sieben und Getriebeteile gar aus neun verschiedenen Werk-
stoffen hergestellt werden konnen, die sich in ihrer chemischen
Zusammensetzung erheblich voneinander unterscheiden, so
wird es unbedingt einleuchten, daB vor Beginn einer Reparatur-
schweiBung bzw. Wiederaufarbeitung die chemische Zu-
sammensetzung des Werkstoffes bekannt sein mu8.

Natiirlich kann nicht jede Reparaturwerkstatt ein chemisches
Labor unterhalten, um nun die fir das Schweilen erforder-
lichen chemischen Werkstoff-Analysen herzustellen. Es sollte
vielmehr Aufgabe der vorgesetzten Dienststelle aller M1TS-
Reparatur- und Spezialwerkstdtten sein, in Verbindung mit
den Herstellerbetrieben der Gerate und Maschinen einen Ka-
talog auszuarbeiten, aus dem nicht nur die chemische Analyse
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des Werkstoffes der einzelnen Bauteile, sondern auch ihre
schweiBtechnischen Verarbeitungsmdgh‘chkeité’n ersichtlich
sind. Dieser Katalog kann natiirlich nur eine Richtlinie sein,
aus der sich dann der Technologe die entsprechende Schweil-
technologie fiir die jeweiligen Erfordernisse erarbeiten muf.

Und nun noch ein Wort zu den Werkstoffen selbst. Meist
kommen im Landmaschinen-, Traktoren- und Fahrzeugbau
nur unlegierte bzw. niedriglegierte Stihle zum Einsatz, d. h.
daf3 sich diese Stahle hauptsdchlich durch ihren Kohlenstoff-
gehalt und ergdnzend dazu durch ihren Silizium- bzw. Mangan-
gehalt voneinander unterscheiden.

Dabei ist besonders wichtig zu wissen, daB 0,1 % Kohlenstoff
eine Festiglkeitssteigerung des Werkstoffes von ~ 9 kg/mm?
zur Folge hat, und daB es also schweiBtechnisch gesehen nicht
einerlei sein kann, ob 0,15 % oder 0,35 % Kohlenstoff im Stahl
vorhanden sind.

Wiahrend nun die unlegierten Kohlenstoffstihle entweder
Siemens-Martin- bzw. Thomas-Giite besitzen konnen, sind die
niedriglegierten Stahle ausschlieBlich Siemens-Martin-Giiten.
Bei den letzteren muB dann auBlerdem noch zwischen be-
ruhigten und unberuhigten Stihlen unterschieden werden.
(Siliziumgehalt < 0,05% = unberuhigt, > 0,25 % = vollbe-
ruhigt.) :

Der meist verwendete beruhigte SM-Stahl ist auch schweil3-
technisch gesehen insofern von Vorteil, als die schéddlichen
Seigerungszonen bei dieser Stahlart nicht auftreten, und auBer-
dem nur eine sehr geringe Menge an schadlichen Verunreini-
gungen (Phosphor und Schwefel zusammen < 0,1%) vor-
handen ist.

Macht es sich nun doch einmal erforderlich, auf Grund eines
vorliegenden unbekannten Werkstoffes Spane fiir die che-
mische Analyse zu bohren bzw. zu hobeln, so ist darauf zu
achten, daB die Stelle der Spaneentnahme und die Spiane selbst
inetallisch blank sowie 6l- und fettfrei sind, da Verunreinigun-
gen sonst Ungenauigkeiten in den Analysenwerten zur Folge
haben. Ferner soll die Spaneentnahme iiber den gesamten
Querschnitt z. B. der Bruchstelle erfolgen, um etwa vor-
handene Verschiedenheiten im Werkstoff zu erfassen. Zur Be-
stimmung von Kohlenstoff, Silizium, Mangan, Phosphor und
Schwefel sind 30 g Spane erforderlich.

2.3 Festlegung des Schweifverfahrens

Bei der Festlegung des SchweiBverfahrens, sowohl fir die
ReparaturschweiBung als auch fiir die Wiederaufarbeitung,
soll stets der Gedanke der Mechanisierung des Arbeitsablaufes
im Vordergrund stehen. Auch wenn dies nicht immer durch-
zufiihren ist, so mull versucht werden, mit dem geringsten
schweiBtechnischen Aufwand den gréBten Nutzeffekt zu er-
zielen.

Ein gutes Beispiel ist die Wiederaufarbeitung der Laufrollen
von Kettenfahrzeugen in der MTS-Reparaturwerkstatt
Liebertwolkwitz bei Leipzig mit Hilfe des UP-Schweil-
verfahrens?!). Dort werden in kiirzester Zeit Laufrollen auf-
gearbeitet, sie sind ohne Nachbearbeitung wieder einsatz-
fertig.

Auch bei der Reparaturschweilung muB von Fall zu” Fall ent-
schieden werden, welches SchweiBverfahren einzusetzen ist. So
wird z. B. fiir Dinnblech-SchweiBarbeiten die Gasschmelz-
schweiBung das immer noch geeignetste Verfahren sein. Fiir
dickere Querschnitte (z. B. Achsen, Hebel, Wellen u.a.m.) sind
die Lichtbogen-HandschweiBung und die CO,-Schutzgas-
Handschweifung die bewidhrtesten Verfahren. Fir kompli-
zierte Bauteile (z. B. alle Arten von Zahnradern) hat sich die
Arcatom- bzw. die SchutzgasschweiBung (WIT-Verfahren
mit Argon) besonders bewidhrt.

Auch fiir NE-Metalle hat sich neben der Gasschmelzschweiung
besonders die Schutzgasschweifung durchgesetzt. Die Licht-
bogenhandschweiBung wird in diesem Falle nicht empfohfen.

') Ing. W. MAX: Wirtschaftliche VerschleiBteilaufarbeitung durch An-
wend;gg des UP-Schweiflens. Deutsche Agrartechnik (1957) H. 6, S. 263
und 4.
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2.4 Festlegung des Zusalzwerkstoffes

Die Wahl des Zusatzwerkstoffes erfolgt auf Grund der vor-
liegenden Analyse des zu schweilenden Werkstoffes nach dem
Grundsatz, dafl das Schweillgut des Zusatzwerkstoffes dem
Grundwerkstoff gleich oder dhnlich sein muf. Nur unter
dieser Voraussetzung kann die Schweillverbindung gleiche
bzw. dhnliche mechanische Giitewerte wie der Grundwerk-
stoff aufweisen.

Die Bestimmung der Schweilelektroden fiir Verbindungs-
schweifung von unlegierten bzw. niedriglegierten Stahlen
erfolgt nach dem DIN-Blatt 1913, Ausgabe Dezember 1954.

Die Wahl der Gasschweif3drahte fiir die Verbindungsschwei-
Bung unlegierter Stihle ist nach dem DIN-Blatt 8554 (Ent-
wurf Oktober 1956) vorzunehmen.

Eine Erlduterung der einzelnen Elektroden bzw. Drahttypen
eriibrigt sich, da alles aus den o.a. DIN-Blittern bzw. aus
den SchweiBweisern des VEB Berliner Elektrodenwerk und
des Treuhandbetriebes Kjellberg, Finsterwalde sowie aus den
SchweiBerkalender der Jahre 1957 und 1958/59 des ZIS
hervorgeht. Was die Zusatzwerkstoffe fiir die automatischen
SchweiBverfahren anbetrifft, so ist es in jedem Falle ratsam,
vor der Beschaffung das ZIS zu befragen, da bisher fiir diese
Zusatzwerkstoffe noch keine DIN-Blitter vorliegen.

2.5 Festlegung dey Warmevor- und -nachbehandlung

Ob und in welcher Form bei der ReparaturschweiBung vor-
bzw. nachgewirmt werden muB, ist von der chemischen
Analyse, dem Vergiitungszustand und der Abmessung des
Werkstiickes abhingig. Dabei geniigt schon ein Faktor, z. B.
der Vergiitungszustand, um die entsprechende Warmebehand-
lung erforderlich zu machen. Fiir die Reparaturschweiung
bzw. Wiederaufarbeitung kommen folgende Wéirmebehand-
lungen in Frage:

2.51 Vorwiarmen

Ein Vorwiarmen des zu schweienden Bauteiles auf 250 bis
300° C ist unbedingt erforderlich, wenn

a) der Kohlenstoffgehalt des Werkstoffes 0,25 % iibersteigt.
Durch die eingebrachte Wirme wird ein schroffer Temperatur-
abfall von der Schweille zum Werkstoff und dadurch bedingt
eine Aufhirtung vermindert und RiBbildung vermieden. Zu
beachten ist dabei noch, dal die Warme dann wahrend des ge-
samten Schweillprozesses gehalten werden muf. Das Vor-
wirmen selbst soll langsam und im gesamten Werkstiick
gleichmiBig erfolgen, um Wéirmespannungen zu vermeiden.
Als Vorwarmbrenner haben sich am besten die Leuchtgas-
PreBluft- bzw. Propan-PreSluft-Brenner wegen ihrer gut re-
gulierbaren weichen Flamme bewidhrt. Die beste Vorwdrm-
methode ist die der indirekten Vorwdrmung, d. h. die Vor-
warmflamme strahlt eine dicke Blechplatte an und diese gibt
dann erst die Warme gleichmdflig an das vorzuwirmende
Werkstiick weiter.

b) das Werkstiick dicker als 25 mm ist. In diesem Falle genigt
ein oOrtliches Vorwarmen links und rechts der SchweiBstelle
mit dem Azetylen-Sauerstoffbrenner. Der dadurch entstehende
Wiarmestau bewirkt einen langsameren Abkiihlungsvorgang
und verhiitet ein sonst mogliches Aufreien der eingeschweil3-
ten Wurzellage. Es ist auch in diesem Falle auf ein langsames
und gleichmigiges Einbringen der Wirme zu achten.

2.52 Weichgliithen

Ein Wéichglithen bei etwa 650 bis 700° C vor dem SchweiBen
ist dann erforderlich, wenn das Werkstiick im gehdrteten bzw.
vergiiteten Zustand (z. B. Zahnrider) vorliegt. Dadurch wird
das Hirte- bzw. Vergiitungsgefiige wieder aufgehoben, und das
Bauteil ist einwandfrei und ohne Gefahr der RiBbildung
(Haarrisse) schweibar. Meist benutzt man die abklingende
Temperatur nach dem Weichgliihen gleich zum Schweillen,
um ein sonst erforderliches Vorwirmen zu sparen.

Zum Weichglithen kann man entweder einen stationiren
Glithofen oder einen aus Schamottesteinen gebauten Behelfs-
ofen mit indirekter Gas-PreSluft-Beheizung einsetzen. In
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beiden Fillen muB aber die Gewinr einer Temperatur-Uber-
wachung gegeben sein.

2.53 Spannungsireiglithen

Die durch das Schweiflen trotz Beachtung aller erforderlichen
MaBnahmen nicht ganz zu vermeidenden Spannungen werden
dadurch abgebaut, dafl man das gesamte Werkstiick nach dem
SchweiBen ohne Zwischenabkiihlung in einem Ofen auf v 620
bis 650° C erwiarmt. In diesem Temperaturbereich sinkt die
Festigkeit des Werkstoffes stark ab, so da@3 ein Ausgleich der
inneren Spannungen erfolgen kann. Die Glihdauer, d. h. das
Halten der Temperatur ist von der Abmessung des Werk-
stiickes abhédngig. Das wichtigste bei diesem Glithverfahren
ist, daf3 das Werkstiick nach dem Glithen langsam und zug-
luftfrei im Ofen abkiihlen mu8, um die Bildung neuer Span-
nungen zZu vermeiden.

2.54 Normalgliihen

Dieses Glithverfahren muB nach dem Schweilen bei Bauteilen
eingesetzt werden, die dynamisch stark beansprucht werden
und aus einem Werkstoff bestehen, dessen Kohlenstoffgehalt
0,25 % iiberschreitet. Wie bereits gesagt, vermindert zwar das
Vorwiarmen die Aufhirtung, kann sie jedoch nicht ganz ver-
meiden. Da es sich bei der Aufhdrtung um eine Gefiigeverinde-
rung handelt, geniigt also ein Spannungsfreigliihen nicht, da
dieses nur die mechanischen Spannungen abbaut. Um also den
Ausgangszustand des Werkstoffes wieder zu erreichen, mull
das gesamte Bauteil normalgegliiht werden. Die Gliihtempe-
ratur richtet sich nach der Hohe des Kohlenstoifanteils und
liegt zwischen 920 und 850° C. Nach Erreichen der erforder-
lichen Gliihtemperatur ist die Ialtezeit nur sehr kurz. Die
anschliefende Abkiihlung bis ~ 600° C erfolgt an ruhender
Luft auBerhalb des Ofens, um dann im offenen Ofen bis zur
Raumtemperatur weiter abzukiihlen. Gegliht werden muB
in einem stationdren Glithofen mit TemperaturmeBanlage. Da
die meisten MTS-Reparaturwerkstatten nicht iiber eine solche
Glihofenkapazitit verfiigen, um das Normalglithen von Bau-
teilen durchfiihren zu konnen, sollten solche Arbeiten besser
in dafiir eingerichteten Werkstdtten durchgefiihrt werden.

2.6 Festlegung dev Nahiform

Die Festlegung der Nahtform erfolgt nach DIN 1912 (Ausgabe
Mai 1956) und den ZIS-Richtlinien fiir Nahtformen und
SchweiBnahte unter Beriicksichtigung der Beanspruchung und
Abmessung des Bauteiles. In den beiden verbindlichen Vor-
schriften sind alle Nahtformen und ihre Anwendungsmoglich-
keiten angegeben, so daB sich alle weiteren Ausfithrungen in
diesem Rahmen eriibrigen. Was das sachgeméiBe Einschweilen
von Verstirkungen in Rahmen von Fahrzeugen betrifft, so
sei in diesem Zusammenhang auf die Veroffentlichung von
Dr.-Ing. W. BERGMANN |, SchweiBtechnische Gestaltung
von Knotenpunkten beim Bau von Ackerwagen und An-
hidngern’’ hingewiesen, die in anschaulicher zeichnerischer
Darstellung die schweitechnisch falschen und richtigen Aus-
fibhrungen in der Gegeniberstellung wiedergibt.

2.7 Fesllegung dev Schweiffolge

Es ist wohl allgemein bekannt, da8 Stahl im fliissigen Zustand
ein grofleres Volumen aufweist als im festen, d. h. also, daf3
das Volumen des Stahls wihrend des Abkiihlungsprozesses
kleiner wird. Der Praktiker bezeichnet diesen Vorgang als
Schrumpfen. Da nun beim Schweivorgang ebenfalls flissiger
Stahl in Form des Schweillgutes erstarrt, treten also auch in
jeder SchweiBverbindung Schrumpfnihte auf. Diese kénnen
sich nun als Langs-, Quer- und Winkelschrumpfung auswirken
und u. U. so groB sein, daB sich das Bauteil vollkommen ver-
zieht und unbrauchbar wird oder nur unter erheblichem Auf-
wand wieder gerichtet werden kann. Deshalb ist also die Fest-
legung und Einhaltung der Schweiffolge insofern von grofer
Bedeutung, als damit die schidlichen Auswirkungen der auf-
tretenden Schrumpfungen auf ein Mindestmafl beschriankt
werden konnen. Da nun bei jedem Bauteil auf Grund der
konstruktiven Ausbildung die Verhiltnisse anders liegen, muB
also immer von Fall zu Fall die Schweiflfolge fiir eine mog-
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Hersteller-

g | |

Betrich nung des Bezeich- | (Mittelwerte in 95)
IS Bauteiles | nung C | si | Mo | P | S
| |
C 35 ~ 0,35 ~0,25| ~ 0,55 «<0,045 l < 0,045 —

VEB Fahr. | Radnabe ‘ | '
gt | Ml | Y
y-Hausen | 3 b uq11jn1 { bis bis

| St 50 ~ 0,35 \ ~ 0,35 | ~ 0,60 |-20,060 | 0,060 \

| |

Tabelle 1

Chemische Zusammensetzung

Bezeich- i Werkstoff

lichst verzugsireie SchweiBung festgelegt werden. Dabei sind
folgende Punkte zu beachten:

a) Es muf} grundsitzlich so geschweif3t werden, daBl das Bau-
teil méglichst bis zuletzt frei schrumpfen kann, um erhghte
Schrumpfspannungen durch behinderte Schrumpfung und die
damit verbundene RiBgefahr auszuschalten.

b) Bei dickeren Querschnitten (z. B. Achsen), bei denen als
Nahtvorbereitung meistens die X-Naht gewahlt ist, mufl das
Schweifigut beiderseits gleichmiBig eingebracht werden, d. h.
das Werkstiick muf3 nach dem Einschweillen eincs gewissen
Nabtvolumens um 180° gedreht und dieselbe Schweillgut-
menge auf der anderen Seite eingebracht werden, damit sich
nach Moglichkeit die Schrumpfkraftc gegenseitig vollkommen
aufheben.

Ist statt einer X-Nahtvorbereitung eine V-Naht erforderlich,
so kann man der Schrumpfwirkung entgegenarbeiten, indem
die einzelnen eingeschweifiten Lagen durch leichtes Hammern
gestreckt werden. Dabei darf nur bei Rotglut-Wirme (700
bis 500° C) gehammert werden, weil ein Hammern unter dieser
Temperatur zu Blaubriichigkeit fiihren kann.

c) Beim EinschweiBen von Verstiarkungen in Fahrzeugrahmen
und adhnliche Bauteile mufl man von innen nach aufien und
nach Moglichkeit versetzt schweillen, um Spannungsspitzen zu
vermeiden.

d) Beim Schweillen von gebrochenen Teilen muf} ein Aus-
arbeiten und GegenschweiBen der Wurzel unbedingt vor-
gesehen werden, um den gesamten Querschnitt zu erfassen.
Wird dies nicht getan, so ist an dieser Stelle erneut mit einem
Bruch zu rechnen.

3 SchweiBfechnisches Personal

Eine sachgemife ReparaturschweiBung bzw. schweilltech-
nische Wiederaufarbeitung ist nur dann mdoglich, wenn schweif3-
technisch geschultes Fachpersponal vorhanden ist. Dies gilt
fur das schweifitechnische Aufsichtspersonal, fiir die SchweiB-
technologen und auch fiir die Schweifler. Man kann vom
Meister keine Anleitung, vom Technologen keine exakte
Technologie und vom SchweiBler keine sachgemifle Arbeit
verlangen, wenn keine Ausbildungsgrundlagen bzw. Erfahrun-
gen vorliegen.

Es mul daher vordringlichste Aufgabe der MTS-Werkstétten
sein, sich schweiBtechnisch geschultes Fachpersonal zu schaf-
fen, um fir die Zukunft Riickschldge auf dem Reparatur-
sektor, die auf Unkenntnis zurickzufihren sind, auszu-
schalten.

Der Meister, dem die Schweillerei unterstellt ist, mull minde-
stens die Qualifikation des besten Schweiflers, besser noch die
LehrschweiBerprifung und eine gewisse schwei3technische
Erfahrung haben. Dadurch eriibrigt sich u. U. der Einsatz
eines Schweifftechnologen. Vom Lichtbogenschweifler muf3 die
Zulassungspriifung und vom GasschmelzschweiBer die Grund-
und Zusatzpriiffung IIla nach TGL 2847-56 als Gewahr fiir
eine sachgemafe schweilltechnische Arbeit gefordert werden.

4 Vorschlag fiir die Aulstellung eines Kataloges

Um dem Meister der Schweiflerel bzw. dem Schweilltechno-
logen die Arbeit weitgehend zu erleichtern, wird der Vorschlag
gemacht, einen Katalog auszuarbeiten, aus dem die wichtigsten
Daten fiir eine sachgemafle SchweiBarbeit hervorgehen. Es soll
daraus folgendes zu ersehen sein:
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Vergitungs-| Schweil- I Schweig- Zusatz- Wirme-
PR zustand eignung | verfahren werkstoff behandlung
{2 [
rmal l | | Vorwdrmen auf
sy gut | | 300 bis 350° C,
HERUSS | ‘ nach dem
‘ Lt bogen-| & Kb IX/Xs| { Schweifen
. Andse w‘[ Spannungsfrei-
schmiede- ih e
[ hart gut " glihen bei =~
650° C
a) der Herstellerbetrieb des Bauteils,
b) die genaue Bezeichnung des Bauteils,

c) die genaue Bezcichnung des eingesetzten Werkstoffes und

des meist erforderlichen Ausweichwerkstoffes, wobei der

Standardwerkstoff fett gedruckt sein muf,

die chemische Zusammensetzung der fiir das jeweilige Bau-

teil in Frage kommenden Werkstoffe in Prozenten,

e) die A'gabe, in welchem Vergitungszustand das Bauteil
vom Hersteller geliefert wird,

1) der Hinweis, inwieweit sich der Werkstoff grundsitzlich

zum Schweillen eignet,

die fiir das Bauteil in Frage kommenden Schweiflverfahren,

der dem Werkstoff entsprechende Zusatzwerkstoff,

i) die erforderlichen Warmebehandlungen, um ein einwand-
frei geschweifites Werkstick zu gewihrleisten.

Ein Beispiel, wie der Katalog ausehen koénnte, ist im Form-
blattkopf (Tabelle 1) aufgefihrt. Auf Grund der gemachten
Angaben braucht der Meister bzw. Technologe nur noch fiir
das zu schweillende Bauteil die Nahtform und Schweil}folge
selbst zu erarbeiten, so daf3 auch der rein technologische Ar-
beitsaufwand auf ein Minimum beschrankt ist.

0 Zusammenfassung und Auswertung

Es wurde versucht, in gedrangter Form eine Systematik der
Reparaturschweiffung fiir die Belange des Landmaschinen-
baues darzustellen. Die einzelnen Punkte wurden daher nur
kurz gestreift und erheben keinen Anspruch auf eine erschép-
fende Behandlung des Themas.

AbschlieBend kann gesagt werden, dafl es kaum moglich sein
wird, in jeder MTS-Reparaturwerkstatt die geeigneten Fach-
krafte, sachgemal eingerichtete Werkstatten und die erforder-
lichen SchweiBaggregate zur Verfiigung zu haben.

Im Interesse einer schweiBtechnisch einwandfreien Wert-
erhaltung sollte man die Reparaturschweiung bzw. schweil-
technische Wiederaufarbeitung in einzelnen dafiir geeigneten
MTS-Reparaturwerkstitten zentralisieren. Das bringt den
Vorteil einer gleichmaBigen Auslastung von Werkstatten und
Aggregaten, wobei die dort eingesetzten Fachkrifte sach-
gemale Schweiflarbeiten gewahrleisten. Werden dann in die-
sem Zusammenhang noch die aufgefiihrten Punkte beachtet,
so kann man unliebsame Ausfalle der Maschinen und Gerate
verhiiten und unserer Volkswirtschaft betrachtliche Werte er-
halten. A 3235
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... mit groBer Griindlichkeit werden dic verschicdenen Verfahren
und Anwendungsméglichkeiten der UP- (Unterpulver-) SchweiBung
beschrieben und an praktischen Beispielen dargestellt. Neben dem
Fertigungstechnischen werden auch die konstruktiven Belange aus-
fiihrlich behandelt. ... Das Buch ist jedem zu empfehlen, der sich
cinen Uberblick iiber den derzeitigen Stand der UP-SchweiBuug zur

Rationalisierung des SchweiBbetriebes verschaffen will.*
AZ 3350 (,,Hansa‘‘, Hamburg, Februar 1958)

Agrartechnik - 8. Jg.





