
Dcr nät'hs te Wcg zur ZUlllSS lIl1 ;.( der J\1 'c isbctriebe in dcn 
vOI'genannt cn Bezirken ist, <laß sie sich a n di<! Spezial­
schule für Landtechnik Gl'oßenhain wend e Il und die Zu­
lass ung heantragcn, Dic Spezi nlschule wird diese Betriebe 
aufslichen und b csichtig'cn , \llli ev tl. b es tehcnde Mängcl 
fes t z \l ~ t..Jlen , da mit lIach deren Beh chung die Uberprü­
fung dUl'ch di e ZulasSlln gskommission für Sch\\'cißbc­
tricbe schnell und rcibullgslos cl'folgen ka lIlI , 

Welche Schwerpunkte sind dabei von den Kreisbetrieben zu 
beachtenl ' 

1, Qualität der Nahtvorbereitung und ausgeführten Schweißarbeiten 

2. Sind die Wiederholungsprüfungen für Schweißer mit Zusolzprüfung 

durchgeführt? 

J. Ist im Betrieb ein Funkt ionsplan rür Schweißverontwortliche vor· 

honden? 

4. Wie erfolgt die Organisotion und Durchführung der Schweißorbei-
, ten in den AußensteIlen der Kreisbetriebe? 

5. Ordnungsgemäße lagerung der ZusatzwerkstoHe 

6, Einhottung insbesondere der Bestimmungen der ASAO 615 und 870 

7. Einwandfreier Zustand der Schweißgeräte 

ZIS-Entwicklungen für die Automatisierung 
der Schweißtechnik (111)1 

4. U P- und ES-Schweißen 

Die UnterpulversdlweißulI g wurd e bereits \'01' ctwa 1,0 ,Jah­
rcn erfllnden, Die verb reitete Einführung des Verfalll'cns in 
den Betri eben erfolgte jed och erst in den Ict l. ten 10 J ahren, 
Bek anntli ch brennt beim UP-Sdtweißen der Lidllbog'en unter 
einem körnigeIl Schweißplll\'cr, Sch\\' eißpuh'cl: und Schweiß­
draht werden dem Sehmelzpruzcß kontinuierlich zugeführl. 
DeI' eigentliche Sdl\\-eißvorgang ist d ah er nidtt sichtbar, 
In ähnlicher Weise voll zieht sich die E1ektrosdllacke-Schwei­
ßung, Die KOlltrolle des Scitweißvurganges wird im wesellt­
lichen durch die Schlackenbadhöhe bes timmt. Der Schweil.l­
vorgang selbst wird llurdt (' in en Lichtbogenproz.cß cin geleit el 
und geht in einen Schlackenbad proze ß übel', Der E in sa tz dl~s 
Vel'fahrens erfolgt wirtsch aftl ich ab 15 mm \ Verkstoffdi ckc, 
cs empfiehlt sich besond crs für sellkrcchte Jli ähtc, Auch ritt· 
Rundnähte ha t es sich hereits hewährt, 
UP- und ES-Schwcißung steHen mod em e F ertig llllgsvcrfnhrell 
da r, Da die Schweißtechnik durch Erweiterung dcr Automa­
tisierung wesentlich zur volkswirtschaftlichen EntwicklUltg 
beiträgt, ist besonders dic verf" lwens- lind gerä te technische 
Entwicklung dcr automatischen HOl'hleisllln gsvcrfahrcn zu 
beschl eunigen, 
Nachstehend sind ne ue verfahrens- und ~cr i il c lt '(' hJli sch e Ent­
wicklungen a us der Arheit des In stitu t> llnd der Indt.is lril~ 

, aufgeführt, die gleich zeitig Anregungen für di e betrieblich e 
Weiterentwicklung geben soll cIl. 

4.1. UP-CO,-Baukastenreihe (Sitd 1) 

Für die E ingliedcrung der Schwcißl cdtnik in den Ferti;.(llngs­
fluß sind die nach dem Baukas tenprin zip a ufge bauteIl Gerütc 
und Steuerungen bcsonders vorteilhaft cinzu sc tzen, da sie 
ein schn elles Auswechseln schadhaftcl' Ilallteilc und einc ein­
fache Lagel'ha ltun g der Ersatzl,e il c e l'mögli ch en, 
Die Anwendung von Bauteil,en bz\V, Baugruppcn crfurder­
lichenfalls zu Baueinheiten zu sa mmen ges tellt - ermöglicht 
die schnelle Umstcllung VOlt Sthweißgel'ä ten uml Automatcn­
stra ßen a uf wechsclnde techn olog ische Verhällltissc. Dadurch 
\\'il'd die AUl om a tisi(,l'llng sc),on bei Id ein en Stückza hkn wirt­
sdta ftli ch, 
Die Ba ukaS l.elll'eilte dcs ZIS bes teht , 1I1S 20 Eill /.clbanelem en­
tcn , J edes E inzelbauclemclIt bild et ein en abgcschlossencn 
Komplex und kanll geg-ebclI enfalls lllll'h cinzeln angcwend et 
\V cI'den, Diesc 2U ß ,llIcl ellle llt e siJld 1.11 '12 (; criit e typcn kom-
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8, Wird ei ne Schweißkartei geführt 1 

9, Nachweis über durchgeführte Arbeitsschutzbelehrungen mit den 
Schweißern 

10. Werden d ie elektrischen SchweißgE"räte und Goserzeugungsanla­

gen entsprechend den gesetzlichen Bestimmungen überprüft? 

Z" hcachlcJI silld a ußcrd em die Hinweise, die in der .. Deut­
sch en Agral't cchnik" bisher verörrenLlicht wurd en, [2] 

\Verd cn vun den Betl'iebcll dicse Ma ßnahmen in die Tat. 
umgcsc tzt, so ka nn die Zul assun g al s Sch\\' ciUbel.ricb iJl 
kUl'zer Zeit erfulgen, 

Damit ist Gewühr gegebcn, daß dic Probl elll e der SJI\\'eiß­
technik bci dcr landtechllisclt en Insta ndsetzung mehr 
Beachtung linden und damit die Qualitä t de r ausgeführtcn 
Stlt\\'ciUarhci!c Jl " ct'bessert wird, 

Literatur 
[ I } AIl Ol"dn-lUlg über die Zul assung von ß elrieben Z U I' Au sführung 

ubnahm epOichliger Schweißa rbeite Il vom 27, J uli 1964 (GBI. 1I1 , 
S,307) 

r:n G UTZME R : Zul ass ungsbetlingu nge n fü1' Schw ei ßbell'iebc. De ulscll c 
Agrur technik (1%:;) H, 4 und G A 628G 

Schweißing. W . SCHAEFER, KOT, ZIS Halle 

binierbar, rnll cr], alb diesel' 12 Gerütetypen siml nochm als 7 
E rweiteru Ilgsmügli chkciteu vorhand en , 
Der Austa uschball wnrde dabei streng eill gehaltclL Bci diescr 
l3aul<as tc lll'C ihe sind die c I'forderl ich cn Gerä tekombina tionen 
auch für die ncueren Scll\veißmethoden , wie Tandem-, Serien­
Iidlt!oool;'eu-, Spiralllaht-, Bnnd- und E leklroschln t kcschwei­
ßung d üuit ercr Bleche mögliclL 
Die Gerä tekombinationen gliedcrn sich lll : 

UP-EindrahtLraktor zrs 371 
UP-E indra htsdtienena utoma t ZIS 372 
UP-Eindrahtscltienenautomat in h ängcnd er P osition zrs 373 
UP-Kchln ahtautomat mit Gelcnkarm ZIS 374 
UP-Kehlnahtuutomat mit zwe i Gelenkarmen ZIS 375 
l.IP-Halba utomat zrs 376 
UP-Band schweiß-Schienenautumat in hä ngender Position ZIS 
377 
COr Tl'aktorscltweißa utomat ZlS 379 
COrSchien enautollta t ZIS 380 
COr Schienena utoma t in hängender Positi on ZIS 381 
UP-Parall eldrahtschienenautomnt zrs 383 
UP-Pa I'all eld l'a htsch weißtrak tor El'\veiterungsmöglieh kei t 
für CO2 ZIS 382 
UP-Paralleldrahtschienenautollla t 111 hä ngend er P o!>i tioll ZIS 
384 

Bild LAus l:IaugruPPclI zu sa mmengesetzter UP-T,.. klol' .. UP-Eindr~ ht­
traktor ZtS 371 " 
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SerienlichLbogenschweißautomat in hüngend('r Position ZIS 
385 
Tand em-Zw~idrahtalltolllaL ZIS 386 
Tandem -Dreidrahtautomat ZIS 387 
ES-Schweißkopf. s tati oniir ZIS 389 
Kombiniertes Eindrahlsch\\'eißgerüt 
ßlIng ZIS ,WO 

fiir' 5"iI'0Inaht5('h\\'('i-

Technische Daten : 

Die wichtigst en technischen Le istlmgsk enn\\'ertc der Geräle­
kombinali oll en sind die Dl'ahLvo ,'schub- bzw , Abschmelz~e­
schwindigkeit und die Sch"eißges('h\\'indigkcil. Sie s ind für 
alle Kombinalionen gleich, 

Ab~chmel zge schwi nd i 9 ke i t 

Vorschubkraft für Droht 

Schweißgeschwi ndigkeit 

Schubkraft des Geräles 

0,34 bis 2,67 m/ min Stufe 11 
1,45 bis 12,4 m/min Stufe I 
25 kp Stufe I 

107 kp Stufe 11 
0,15 bis 1,26m 'min Stufe 11 
0,65 bis 5,5 mi m i n Stufe I 
56 kp Eilgong, Slufe I 

248 kp Slufe 11 
He rsleIler: Kjellberq EIekIroden u, Ma,chinen GmbH , i, V" Finsler­
weide 'NL 

4,2, UP-Tandemschweißautemat ZIS 386 (Bitd 2) 

Die hocl,prorlI11<li\ 'e TalldC'lllsehw~ißII''l,!' wird insbcsolld(' \'t' 
für die beid st>i lige Slumpfnahlsehwt>i!.llIn;.:' lind die J(l'hlllal,l­
,,'h\\'eißlIlIg eingeselz t. Die Seh\\ eißges .. h\\'indigkeil lie;.:1 h,·i 
(liesem \ 'erf"h""11 II('dl'lIlt'lI d höh t' l' a ls hei deI' U)-Eind,'ahl­
sch\\'ei ßII ng, I).", 1\ n \\"'11.1 lIu gs!><: rei .. h <:'rsl"(',okl si .. h h UII 1'1-
siichlich allf (11'11 Stahl-, lIohl'l t' illlugs- 1111.1 5,'hiffh,,", fll'l' 
,\lIl om a t is t nlld, fn" di e SI',' il'llli .. hthogl'llS .. h\\'( ' il.\lIlI g ,'ill,,'lz­

b"r, 
:\nf Grlllld .l"r \ 'tll'iationsf,ihigeu T,onslrIJl"ion dl'l' I':inz(,l· 
balleil'lllC'lIl (' is l .J" s Gl'riit fiir di (' Z\\'ei.lrahl-, nl·eid,·"h;­
IIn.l \' i!'nlrn ltl ,,·h,,'(' i ßttllg' "illsPlzha l', 

Technische Daten : 
Drahtvorschu bge schwi nd i 9 ke it 

Schweißgeschwindigkeit 

Schweißdrahtdurchmesse r 
Hubgeschwi ndig keil 

Hublänge 
Düsenhöhenverstell ung 
Hersleller: Kjellberg EIekIroden u, 
wolde/ NL 

0,34 bis 2,87 m/ min -\ zwei-
1,45 bis 12,4 m,'min f slufig 
0,15 bis 1,26 mi min 
0,65 b is 5,50 mlmin Eil gong 
0,6 bis 5,0 mm 
110 mmfmin , variabel bis 
13 mm /min 
etwa 255 mm 

75 mm 
Maschinen GmbH, i. V" Finster-

4.3. UP-Bandschweißautamal ZIS 377 (Bild 3) 

llttrch die Cp-nölllds(,j,\\'('ißIIII;; \\'ird hauptsächli ch c1i .. AIII­
II'ngsschweißlIng abg{.-Illllzlcr, großflüchigl'1' \Vc l'kslii ek e \ "01'-' 

genommen, Durch e nl sprechende legie rLe Döwdmalel'inli,," 
I,önnen auch Pa nze l"long,' n lind Auskle idungen \'Ul'genomm en 
\\,cI·den. Die UP-ßnndschweißung IÖSL die herkömmlidle Auf­
Iragsschweißung - ll P-Eintll'ahI Sdl\\' e ißung, Pentl eleh' kII'O­
d ensch\Veißung us\\'. - "b. S iü Iiißt sich alIch für di e ein-

sellige UP-SLumpfsIIlß-Sdl\\'eißung llnd die UP-Kehlnnhl­
schweißung ei nse tz(,ll. 
Ein e günslige Anordnnng di es<'s S,'h"'eißge,'ütes is t elll Schi e ­
nt?n g'c rüt jn h;inp;~nd('r P()sition . 

Technische Daten : 
Ba ndvorsch u bge schwi nd i 9 ke i t 

Schweißgeschwi ndigkeil 

Benddickenbereich 
Bandbreitenbereich 

Hubgeschwi nd i 9 ke i I 

0,'9 bis 7,2 rn/ min für 
konst. Bondvorschub 
0,'5 bis 1,28 m/ min 
0,65 bis 5,50 m/ min Eilgong 
Obis 3,0 mm 
Obis 120 mm 
110 mm,/min. variabel b i s 
13 mm/min 

Hublänge elwa 255 mm 
Hersteller: Kjellberg EIekIroden u, Maschinen GmbH, i, V" Finster­
walde/ NL 

4.4. ES-Zusalzschweißgerät ESZ/ ZIS 300 (Bild 4) 

1),'1' :\n\\' (' ndllngsl"'l'pidl dil''''~ C"I',il,'s "I·s lo'p"kl si .. h a uf "N­
hinoungss ('ll\\'C'ißung-PIi "" J ,üllg'slliilll('n lH'i or!s\'f' r;iIHlcl'­

li .. ],('l\l I': insntz in \\ '(' rksliill,'n lind nll)' Ilall ' I(' II (' 11. Die :\I'i­
gllng' d('" 1l11'dH~ kilnoo dah('; ~1()O ]'('ll'agl'n, I':illsal zmögliph­
ke;t"n silld in [,]!t>n Ilcn' idlt 'n d,'1' slalrln'I'ötl'heilend('n 100(lu­
~ll'if' ~('g('I)(' " , 

Di(' l'ülll'long d es (;"l'iil"s (,I'folgl ooo .. dlallisiel'l ioo d('I' ;\ahl­
\'o I'IH·I'"ilun g." , Das C('I'iil wird llIil z\\'('i k .. ilfiirmigell Ibd ("'1l 
aool' di (' I\alrl zenll'ipo·!. hll fiarl ist al s ve rzalmll' Il"hr"lI () 
aOl sg,,·lJ ilripl. Tkirl,· Il iirl !' r \\,(, ,'dpoo dIll'..!' pin Gelt'nkhphel­
~,\ ' ~ I( ' IH g'f'gf'1l die' .\ahlkanl (, 11 g'l'p)'('ßI lind ;!'f.3 \\"ührlf'istcll 

I'in(,11 Si"Ir('t'1'1l TI':lIhport. UI" .. hrlieJ,l'nlllltl'o'sdli"d ,' ocl('1' YI'I'­
... ;,Iz werdpll WPil g-p h c llcl <Il1s;.!q:didH·II. 

,\Is ])rahlnll,,, 'h,,bgelriphp kiilllH ' OO dir Irilndelsiihlidl cn 
I )l'aht\'()l's ch"bge l'iite ]\ISI f-," , "-'5 1-1-1- ,\[, llPHK IIlld rI<t s 
SI:toocl:tI, .. l g(' l rie lw ZIS '2'!.7 d('r ' T p-r.n~-Ra"kölSt(ml'('ilr(' (' 111-
g('~f'lzl \\' (' ['(If'n . 

Technische Daten: 
Blechd ickenbereich 
Schweißdrahtdurchmesser 

Dra htvorschu bgeschwi nd i g kei t 

Größte Stromstörke 

Schwejßnohtvorbereitung 

Ausleuf 
Fassungsvermögen des 
Pulvert richters 

Abmessungen 

Masse 

12 bis 50 mm 
2,0 bis 3,0 mm 
0,4 bis 12 m,/min 

600 A 
I-Stoß mit 26 mm Lullspolt 
270 m'1'l lang 

0,80 I 
200 X 270 X 450 mm 
16,0 k.g 

Hersteller: Kjellbe rg 
wolde 'NL 

Elektroden u, Maschinen GmbH , j, V" Finster-

4.5. ES-Zweidrahtgerät ZIS 132 (Bild 5) 

J3pi di esenl GeräL ltandelL es s idl UllI pin Wel'k,lall ge,,;;! ; I'S 

\\'il'd sp('ziell Zlll' Vnsdl\\'I';[.\""g di .. k\\'andiger Quersehnill': 
f'ing('~('lzl'. 

llauplsiichlichsll' Fllllkli ooo s('lclllente s ind clns I),-a ltl\ 'o o'srhuh­
g('lripbe ltnd d e I" J(rC'lI zs tll'pOrl, deI' alldl \ 'on (·iner l'Plldcl­
,'inridllllng an ge ll'i ebt>n \\'crden kann . Di('S(, llaugruPPcll 
\\'{'l'flcn durch ('im' alltoTllalische JI"I)('inrichlllng milgeführt , 
die ein e rse its di e Sd,\\,pi13i;esch\\'imligl('il' sl(,UCl't und an -
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Bild 'I 
I~S-Z USittz ... t 'lt \\' . ' iJ.i:.: j ' I'':i I 
E SZ;'Z I ~ ~~nt) ... 

lIi1d .) 

I':~'/ \\'l'idr;dl!.~.'r;i I /I:-i 1.:'2 ... 

Rild G 
Ikiß,,;-dlll - '"01' 1I11d n"ll"h 
dl'I' P;IIIZ(,I'IIII~ Inil 
~d l\\"('iUJl:I..,II' /I~ '1I~ , 

dererseits als Triiger siim llichcr Führungs- und Bcrcstigung~­
e1emenlc di(·nl. Dns gesa mle Gel'iil wird durch dic Hubein­
richtung MI cilH' I' mil Znhnsl""gc"!ll'Ofil \ ,(,,',('hell e ll Siilll .. 
bcwegt. 

Techni.che Dalen : 
Masse 

Dra htvorsch ubgeschwi nd i 9 kei t 

Regelverhä Itni. 

Schweißdrahtdurchmesser 

Pendelgeschwi ndig keit 

Verharrungszeit an den 
Pendelendlagen 

Pendellänge 

Huhgeschwi nd igkei t 

Hubkroft 

Größte Schweißnahtlönge 

Blechdicken berei eh 

Kühlwassertemperatur 

Optimale Schweiß·Stromstärke 

205 kg ohne Säule 

129 bi s 300 m/h 

1 : 2,3 Feldregelung 

2,5 bi . 3,25 mm 

17,2 und 43 m /h 

0 ,5 bis 6. "insteilbar 

150 mm 

0,9 bi s 2,04 m/ min 

665 kp 

5,3 m 

3, bis 140 mm 

etwa 30 ' ~ e 

600 A 

5. Schweißpaste ZIS 218 zur Verschleißminderung 
(Bild 6) 

Die SchweißpasLe zrs 218 erfüllt ihrcn Zwcck, \\' 0 Melall : 
Mincrnl-Gleit-Vcrschleil.l :lIIflrilt, Das is l tier Fa ll bei Erd­
bea,'bcitllngsw~l'kzcUl;en allgemein, besondel', bei Reißziih­
nCII , Eimcrmcsscl'll und Sdliils~hn"id(,lI, daneben alleh bei 
Il'Iiseherarmcn , l'vIischel'.'whallfeln, fluls chen lind Dunkeraus­
kleidullgell. Fiir die Pallzel'ung' sind ]tl'I' SI:,I.!- oder Stahl· 
gußteile, kein e Buntme ta lle geeignet. Grauguß kann auch gc­
p,lllzerL wC'rd en, jcdoch ist mit hohen Spunn ungen und Riß­
bildungen im GrulIguß zu rechnelI, Die .\rind e~ lcli cke für ZII 

panz€rncle \Verks lü ckc a llS Slahl ,,,leI' Stahlguß li eg t bei 
10 mm, Der Einsnlz deI' Sdl\\'cißp"qC' i ,1 - nur G.!'lllld cl"r 
SchweißgutzlIsrllIllnellsclzulIg - bei S lol,l· lind Prallslrahl· 
yersehlciß und fiil ' die Panzerung , 'on l.diIHlri,dl('n F1:idH'1I 
nn Dl'chtcilen ni .. hl Z II clIIl' f,'hl('n, 

5,1. Aufbau und Wirkungsweise 

Die Schweißpasle 7.IS s"hli eß t die hillsid'lli .. h </('1' LegiC'J'lIlI.'.( 
beslehende Li',ek" fCII' Allflr"g"eh\\'.~ißungell UII" liefe!'1 im 

:lIlfgeschmolzenen ZlIslnnd " in ho('h\'('rSl'hleißfC'sLes Sch\l'piß· 
gilt mit ein er Vickershiirle HV 10 VOll 700 bis 800 kp/lI1m 2, 

Die Schweißpaste hesteht aus ein em Pulvergemisch aus Fer­
rochrom, Kohlenstoff, Eisen und Hartmetall, das mit einem 
Zcll o-Zelt-Plnslbinder zu einer gut streiehfähigen Paste a11-
.'.(ct'iihl'L ,,'irel. Die Pasle wird fi 111m dick nuf die Werl,slück­
IIberfliiche ~lUfgelr(]gen, Nach der Lufttrodmung erfolgt ein 
I':inschmelzen vorzugsweise mit dem Kohlelichtbogell bei ,WO 
hi s 1,;')0 A mit J\fillllspol an dci' Elektrode, Es kann auch mit 
dl',n WIG-Lichlbogen und dem Lichtbogellplnsmil eingt'· 
,ehmol zen werden, Mit den I,,~iden letztgennllnlen Verfahren 
liißI sidl das Aufsclnnel/C'II 'Il cehnni siel'ell, 

1-:s werden bei eincr Aufslrei"hdiek e von 5 mm elwa 27 kgjm 2 

Sehwcißpasle ,'c,'bram'hL Die Aufschmelzzeit belrUgt etwa 
1/5 bis l/LO der Zei!, die zum AufLragsschweißen mit Elek­
Iroden benöligt wird, Die Standzei t erhöht sieh jc nach dem 
l-:insatzg-chic i IIIll rias" bis J2fachc. 

DCI' VcrschlcißwiJersl:md verschiedener \Verkstoffe, der mit 
tier Verschlcißprüfmaschinc ZIS 116 bei v=3,9m/s, P=20 kp -
lind , = 5000 TU erllliUclt ;vllrdp, ergab : 

Geprüfter W erksloff bei 

;\Ielall : Mineral·TI'O('ken-Glcil-Verscldeiß 

SI 18 ungeschweißt 
eGO ungeschweißt, gehiirlel 
SI:"" :Il1fgesrhwcißL mit lel;iel'lcm SLahl 

handelsübliche EIekiroden 
Slahl Inil S"hweißpnsle ZIS 218 gepanze l'l 

Verschleißbelrag 

1,0 
3,1 

:LO his G,ll 
0,6 

5,2, Anwendungsbeispiele mit Hinweisen auf Standzeilerhöhung 

( I ~inzelheilen dazu sind aus Bild 7 bis () zu cll tnehmC'n) 

:> ,2,1 , Pnnz€rung "VII !\rischerfliig-eln an Misehnggl'egalen 
Verschleißmittel : 

Bisher verwendeter Werkstoff: 

Ungepanzerter Flügel: 

Gepanzerter Flügel: 

Kupferfeinerz Korngröße 0 bis 15 mm 
Temperatur 40 bis 50 oe 
GS 60 oder St 52 

Standleit 14 Tage 

Standzeit 170 Tage, 12fache Slandzeil 
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nilt..l 7. l.ängenvcrschleiß \'n n Edu;-ihne:l ~Ih vCI'sdlil'd c lI CIl \Vcl 'ksl o r· 
(CIl , ~I 1~1I + Zl~-P .... s le 21~ [rnrnJ 

fi,2.2. Reißzii hn (' a n Li;ff('lI'~g'gern 
Verschleißmittel : 

Ungepanlerle Zöhne : 
Gepo nzerte Zöhne: 

Verschle ißmittel : 
Ungeponzerte Zähne: 
Gepanzerte Zöhne: 

Erde, lehm, Sand 
Standleit 3 Monate 

nach 8 Monaten noch kein meßbarer 
Verschleiß 
Kupferschlacke 
Standzeit 10 Tage 
Standzeit 6 Wochen - dann Neupanze­
rung mit Schweißpaste ZIS 218 

,;.2.1. Sl'hiil s('hn ('id (' ,1<'s Plani e rschilcl('s ('in('r Plnn i ('1'1'" 11 I 1<' 

I{S 07 
Verschleißmittel: Bauschutt, Erde, lehm, Sand 
Ungepanzerte Schölschneide: Standzeit 14 Tage bis 3 Wochen 

Obering. E. RAOECKE, KOT' 

Die Mehrznhl a ller Landmaschin en lH's itzt Lurlberei rtlng. D", 
Aufbocken diese r Maschinen wiih,'e nd der LJhel'\vinl enlllg i,1. 
d esha lb unumgängli ch . tlnabhiingig davon , ob sie im F reien 
oder in einem Gehii nd e abgestellt sind . nie S('hiiden, die 
Re ifen an nichtentl:1s te ten Maschinen während der Winter · 
zeit erleid en , , in,l bekannt. 

Ilpilll bish(, I'i gen Atlfhocl<cll der Landmas('hin('n iSI jedo('h 
"in e,'heblichet' Zciltltlfwanu no twend ig. i'dit Wind e lt \\'lIl'uen 
die Maschinen angehoben , lind das Entlasten der R eirell 
g'('sch:1h durch Unlf'rlegen von H olzklölZCIl , :-'Iaue rsteinen 
11 5 W ., 31so mit Gegenstii lld e ll , die d er Al'beitsschulz nicht ZlI' 
hißt. Sie wtlrdt'n bei jede r Abstellung z tl s:1 mmengesucht und 
'wu h erge ,'ichl et. Es wurde b eobachtet, d aß z. B. I-Tolllblock· 
sleine, auf die man l\laschin flll a urbockte , unl er der Last zu· 
snmmenge brochen und mit ~J:1uel'steinen une! 1l0lzldötzcII 
~,"f~ehucktc Maschinen umg-es lürzt waren. In e in er Ing-'" 
nieur·Hnlisarbeit. unsere" S"hlli e wu,'elen """ c1('n A hsol· 
" en len ERHARD nOORTZ Hn,l PETER RA YER VO''I'i ch· 
lungen rür ein s icheres und schn ell es. Aurhocl,pn e1n, p:('1' 
Landm nschin en ('lItwi('k('lt [Ll. 

Ein weit(' res Pl'oblem bei d er Ahsl('llung \'01( Lnlldmnschinell 
ist. die I'llliond le Allsnülztll' g vo rl""HJener .\bstellriillllle. j\Jit 
Hilre d er von deI' Wcip:~,ng·Organi;;n lion D,'csd e n N 6, Fritz· 
Renter-Str. 37, geliefe rl<' n i\rag-II('I.l)ispo·Tafcln oder [(il'I)-

. IIl g'enicuJ'srhllle fü r Lanc..llcdll\ik ,,~l. l. K:\LI NI N" Fdesack 

f)~'lIlsrh c Agrurlc('hnik J r'1. Jg. Ilefl 12 Dcz('flll l{'!' 1 !)fi:1 
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!eil lei! 

nild 8. \ ·c .. ;; J, . .' ldt g-c pan:'-.l'J'l c r n uud nidtl gepun Zt'r le t' n eiß z~ihn t' lJ , 
Ein s:J l z in ~;lJldhodcn - Bod f' lIkb ~"; t':: rcm·'] 

Bild 9. \'t..'r~t"hll'ilh·olll1ll('n g-t'pall l (> l" t r l' (/ lind nicht t;e pai.7.cr ter :\1(':-;­
";('1' /, 

Gepanzerte Schöl schneide: Standze it 4 Monate; Verschleiß trat nur 
on den om stärksten beanspruchten 
Enden der Schölschneide auf 
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\ 1':1 1 I':) eklrodenll'crk Ik rlin , B(' rlill·OIH'''' l'hö ll (' lI eide, Tah· 
I""'ls l,'. 11,. D('r Z('lIu-Z('II-PI"slhilld",. 11' ;1'(1 ,'om gle ichen lk· 
Il'i cb ahgt'g'clH'll . 11(' ,'s IPII,,[' isl 1',,,·I,,,,'g'c I la lk;'Snn lE' , Knlll'l· 
hülls(',. 11. 

i)i ,~ (' rfOl',lel,li"hpn (;·I)""hlkohlcli liefe rt dcl' VEB Eleklro· 
kuhl e Ue r!in-Lidtl(·nl",rg- hZII. (li" ZlI s liind ig'c DTIZ·Chemi,~ , 

Di " I':kklrodenhnll"r li (' rN I Hnnrre. Dresd en .'\ 28, .'\lllöhIGII i. 
A 62~O 

Erleichterungen für den LPG-Techniker 
beim Abstellen von Landmaschinen 

la rf' ln lIlid (km d azug-(' hüri!!(, 1l lI" fl g- Ulllllli (laLerint·magneli. 
sie rl e r Gummi) ist a n H a nd eines G rulldri sses ""rn Abs te ll· 
ra um im zwcidimen sionalen Mode11sch ablon en -Vcrfahl'en di.:; 
I'nlion e ll s le Atlsnulwn g sdllle]] zu ermöglich .. n [2]. 

1. Die Vorbereitung der Abstellung 
mit zweidimensionalen Modellschablonen 

.\I s " in g ul('S beLriehliches Organisalion smitt.el für die ra li ,,­
ne ll e lind sinO\'ol1e Ausnulzung dcl' U nl ers lclJ'rä llme h ab en 
s ich die j\lngnet·Dispo-Ta fcln hzlI'. J(il'p tisc'hl nreln mit d em 
Harlgummi von Weignn!!, Dresden, bClI'ii hrl. Von den vor .. 
handcnen i\lns('hin en einc,' LPG ferl ig l. man ans d em HafL­
gu mmi z\\'e i,lim ('ns ionale \[u,1ell, ~ nn. j\fit ein er Sd,e rc läßt 
si('h der GlImmi in dir g-cII'ülIsc·hl e f o rm l,,'ing-en . Der Hart· 
g'ummi hnrlet aur .i eckr S ialdlln,teriage, ~II,('h wenn "uf dies~r 
" in P a pie rblall liegt. llie l'iw i ist der Maßslab 1 : 50 zu wii ],· 
tcn . 1m gleichen M~Ißs t(lb " ' ird ein Grundriß d es Untt'rs leJl· 
raums gezeiehnet und nuf u er i\Ingnel·Dispo·Tarel hzw. der 
Kipptischlnr,,1 hcf('sligl. \[it Hilfe <1( ' 1' S" l,ahlo)1('11 ist nlll' 
c1ie günsligs le A"Slllllznng /ll crmitteln ulld fes lzlIlcgen 
(ll ild 1) so \\'i e die sintl\olle Abs ldlung "orzul)ereitcn , so daß 
mit Beginn cl('r Knmpag-Ilell di e :'IL!S('hinen ohne Rii('k:tr­
heil en dem Cnl crs lellr" "fll cnlnOnlllH'1l " '(' ,,,Jc n künn ,'n. I>:. 
die Sdw hloncn h~fl e ll , ka llll die ),,,1',,1 iil'fenlli .. h allsg'"h ii llg-I 
\\,(,,,,1 on . 
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