Der niichste Weg zur Zulassung der Kreisbetricbe in den
vorgenannlen Bezirken ist, dal} sic sich an dic Spezial-
schule fiir Landtechnik Groflenhain wendeu und die Zu-
lassung beantragen. Dic Spezialschule wird diese Betriebe
aufsuchen und besichtigen, um  evll, bestchende Miingel
festzustellen, damit nach deren Behebung die Uberpri-
fung durdh die Zulassungskommission fiir  SchweiBibe-
tricbe schnell und retbungslos crfolgen kann.

Welche Schwerpunkte sind dabei von den Kreisbetrieben zu

beachten?
1. Qualitat der Nahtvorbereitung und ausgefiihrten SchweiBarbeiten

2. Sind die Wiederholungspriifungen fiir SchweiBer mit Zusotzpriifung
durchgefiihrt?

3, Ist im Betrieb ein Funktionsplan fiir SchweiBverontwortliche vor-
handen?

4, Wie erfolgt die Organisotion und Durcnfiihrung der SchweiBarbei-
ten in den AuBenstellen der Kreisbetriebe?

5. OrdnungsgeméBe Lagerung der Zusatzwerkstoffe
6. Einholtung insbesondere der Bestimmungen der ASAO 615 und 870

7. Einwandfreier Zustand der SchweiBgerdte

ZIS-Entwicklungen fir die Automatisierung

der SchweiBltechnik (llI)!

4, UP- und ES-Schweillen

Die Unterpulverschweiung wurde bereits vor etwa 40 Jah-
ren erfunden. Die verbreitete Einfiithrung des Verfalwens in
den Betrieben erfolgle jedoch erst in den letzten 10 Jahren.
Bekanntlich brennt beim UP-Schweifien der Lichtbogen unter
einem kornigen Schweilpulver. SchweiBpulver und Schiweif}-
draht werden dem Schmelzprozell kontinuierlich zugefiihrt.
Der eigentliche Schweillvorgang ist daher nicht sichibar.
In dhnlicher Weise vollzieht sich die Tlektroschlacke-Schwei-
Bung. Die Kontrolle des Schweillvorganges wird im wesent-
lichen durch die Schlackenbadhéhe bestimmt. Der Schweili-
vorgang selbst wird darch cinen Lichtbogenprozel cingeleitel
und geht in einen SchlackenbadprozeB iiber. Der Linsatz des
Verfahrens erfolgt wirtschaltlich ab 15 mm  Werkstoffdicke,
cs empliehlt sich besonders fiiv senkrechte Nihte. Auch fiir
Rundnihte hat es sich bereits bewihrt.
UP- und S-SchweiBlung stellen moderne Fertigungsverfahren
dar. Da die SchweiBtechnik durch Erweiterung der Automa-
lisierung wesentlich zur volkswirtschaftlichen Entwicklung
beitriigt, ist besonders dic verfuhrens- und geriiteteclmische
Entwicklung der automatischen Hochleistungsverfahren  zu
beschleunigen.
Nachstehend sind neue verfalirens- und geritletechnische Ent-
wicklungen aus der Arbeit des Instituts und der Industrie
, aufgefiihrt, die gleichzeitig Anregungen fiir dic betriebliche
Weiterentwicklung geben sollen.

4.1. UP-CO;,-Bauvkastenreihe (Bild 1)

Fiir die Eingliedcrung der Schweiiicchnik in den Fertigungs-
fluf sind die nach dem Baukastenprinzip aufgebuuten Geriile
und Steuerungen besonders vorteilhaft cinzusctzen, da sie
ein schnelles Auswechseln schadhaflter Bauteile und cine ein-
fache Lagerhaltung der Ersatzieile crmdglichen.

Die Anwendung von Bautcilen bzw. Baugruppen — crforder-
lichenfalls zu Baueinheiten zusammengestellt — ermaglicht
die schnelle Umstellung von Schweigeriten und Automnaten-
strallen auf wechsclnde technologische Verhalinisse. Dadurch
wird die Automatisiernng schon bei kleinen Stiickzahlen wirt-
schaftlich. -

Die Baukastenreilie des ZIS besteht aus 20 Einzelbauelemen-
ten. Jedes [Linzelbauclement bildet einen abgeschlossencn
Komplex und kann gegebenenfalls auch cinzeln angewendel
werden. Diese 20 Bauclemente sind zu 12 Geriitetypen kom-
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8. Wird eine SchweiBkartei gefiihrt?
9. Nachweis Uber durchgefiihrte Arbeitsschutzbelehrungen mit den
SchweiBern

10. Werden die elektrischen SchweiBgerate und Gaserzeugungsanla-
gen entsprechend den gesetzlichen Bestimmungen Uberprift?

Zu heachten sind aulerdem die Hinweise, die in der ,,Deut-
schen Agrartechnik® bisher versffentlicht wurden. [2]
Werden von den Betrieben dicse MaBnahmen in dic Tat
umgesclzt, so kann die Zulassung als Schweillbetrieb in
kurzer Zeit erfolgen.

Damit ist Gewiibr gegeben, daB3 diec Probleme der Schweil}-
tedmik  bei  der  landtechnischen  Instandsetzung  mehr
Beachitung finden und damit die Qualitit der ausgefiilirten
SchweiBlarbeiten verbessert wird.

Literatur

[1] Anordnung iber die Zulassung von Betrieben zur Ausfithrung
abnahmepflichtiger Schweillarbeiten vom 27, Juli 1964 (GBI. 111,

S. 397)
2} GUTZMER: Zulassungsbedingungen [iiv SchweiBbetriebe. Deutsche
Agrartechnik (1965) H. 4 und 6 A 6286

Schweifling. W. SCHAEFER, KDT, ZIS Halle

binierbar. Inncrhalb dieser 12 Geriitetypen sind nochmals 7
Erweiterungsmoglichkeiteu vorhanden.

Der Austauschban wurde dabei streng eingehalten. Bei diescr
Baukastenreihe sind die crforderlichen Geriitekombinationen
auch fir die ncueren Schweillmethoden, wie Tandem-, Serien-
lichtbogen-, Spirvaluaht-, Band- nnd  Elekiroschlackeschwei-
Bung diimnerer Bleche miglich.

Die Geriitekombinationen ghiedern sich in:
UP-Eindrahttraktor ZIS 371

UP-Eindrahtschienenautomat ZIS 372
UP-Eindrahtschienenautomat in hingender Position ZIS 373
UP-Kchlnahtautomat mit Gelenkarm ZIS 374
UP-Kehlnahtautomat mit zwei Gelenkarmen ZIS 375
UP-Halbautomat ZIS 376

UP-Bandschweil-Schienenautomat in hingender Position ZIS
377

COy-TraktorschweiBautomat ZIS 379

COy-Schienenaulomat ZIS 380

COy-Schienenautomat in hiingender Position ZIS 381
UP-Paralleldrahtschienenautomat ZIS 383
UP-Paralleldrahtschweifitraktor —  Lrweiterungsmoglichkeit
fiir COy ZIS 382

UP-Paralleldrahtschienenautomat in hidngender Position ZIS

384

Bild 1. Aus Baugruppen zusammengesetzter UP-Traklor ,,UP-Eindrahl-
traklor Z1IS 371¢
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SerienlichtbogenschweiBautomat in hiingender Position ZIS
385

Tandem-Zweidrahlautomat ZIS 386
Tandem-Dreidrahtautomat ZIS 387

[iS-Schweilkopf. stationir 71S 389

Kombinierles  EindrahlschweiBgeriat  fiir Spivalnahischwei-

Bung ZIS 390

Technische Daten:
Die wichtigsien lechnischen Leistungskennwerte der Geriite-
kombinationen sind die Drahtvorschub- bzw. Abschmelzge-
schwindigkeit und die SchweiBlgeschwindigkeit. Sic sind fiir
alle Xombinationen gleich.

0,34 bis 2,87 m/min Stufe Il
1,45 bis 12,4 m/min Stufe |

25 kp Stufe |

107 kp Stufe Il

0,15 bis 1,28 m’min Stufe 1l
0,65 bis 5,5 m/min Stufe |

56 kp Eilgang. Stufe |
248 kp Stufe 1l
Hersteller: Kjellberg Elektroden u. Maschinen GmbH, i. V., Finster-
walde NL

Ab§chme|zgeschwindig keit
Vorschubkraft fiir Draht
SchweiBgeschwindigkeit

Schubkraft des Gerdtes

4.2. UP-Tandemschweiflavtomat ZIS 386 (Bild 2)

Die hochproduktive Tandemschweilung wird inshesondere
fiir die beidseitige Stumplnahischweillung wnd die IKehlnaht-
schweiBung cingesetzt. Die SchweiBlgeschwindigkeir Tiegt hei
diesem Verfahreen hedeutend hisher als bei der UP-Eindraln-
schweiBung. Der Anwendungsbereich  erstreckt sich haupi-
siichlich aul den Stahl-, Rohvleitungs- und  Schiffban. Der
Automat ist auch fiir die Serienlichthogenschweilluny cinselz-
bar.

Auf Grund der variationsfithigen Konstroktion der Finzel-
bauclemente st das Gerit fiir die Zweldrabt-, Dreidrahi-
und VierdrahtschweiBung cinsetzbar,

Bild 2. UP-TandemschweiBautomat 71S 386

Technische Daten:

Drahtvorschubgeschwindigkeit 0,34 bis 2,87 m/min | zwei-
1,45 bis 12,4 m/min f stufig
0.15 bis 1,28 m/min

0,65 bis 5,50 m/min Eilgong

0.6 bis 5,0 mm

SchweiBgeschwindigkeit

SchweiBdrahtdurchmesser

Hubgeschwindigkeit 110 mm/min, variabel bis
13 mm/min

Hublange elwa 255 mm

Diisenhdhenverstellung 75 mm

Herstetler: Kjellberg Elektroden u. Maschinen GmbH, i. V., Finster-
walde/NL

4.3. UP-BandschweiBautomat ZIS 377 (Bild 3)

Durch die UP-Bandschweilung wird hauptsichlich die Aul-
tragsschweiung abgenualtzter, groBflichiger Werkstiicke vor-
genommen. Durch entsprechende legierle Bandmalerialien
konnen auch Panzerungen und Auskleidungen vorgenommen
werden. Die UP-BandschweiBung 16st die herkommliche Auf-

tragsschweilung — TIP-FindrahtschweiBung, Pendelelektro-
denschweiBung usw. — ab. Sie liflt sich auch [ic die ein-
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seilige  UP-StumplstoB-SchweiBung wnd  die  UP-Kchinali-
schweiBung cinselzen.
Eine giinstige Anordnung dieses Schwetlfgeriiles st ein Schie-

nengeriit in hitngender Position.

Technische Daten:

Bandvorschubgeschwindigkeit 0,19 bis 7,2 m/min fir

konst. Bandvorschub
0,15 bis 1,28 m/min

SchweiBgeschwindigkeit
0,65 bis 5,50 m/min Eilgang

Banddickenbereich 0 bis 3,0 mm

Bandbreitenbereich 0 bis 120 mm

Hubgeschwindigkeit 110 mm/min, variabel bis
13 mm/min

Hublénge etwa 255 mm

Hersteller: Kjeilberg Elektroden u. Maschinen GmbH, i. V., Finster-
walde/NL

Bild 3. UP-BandschweiBautomat Z1S 377

4.4. ES-ZusatzschweiBgerat ESZ,ZIS 300 (Bild 4)

Der Anwendungshereteh dieses Geriites evstreckt sich auf Ver-
bindungsschweiBungen  an Lingsniithten  bei orlsveriinder-
lichem Finsalz in Werkstitten und aul Baustellen. Die Nei-
wung der Bleche kann dabei 30° betragen,  Finsatzmoglich-
keiten stnd in allen Bereichen der stahlverarbeitenden Indu-
strie gegeben.

Die Fihrung des Gevdites erfolgl mechanisiert in der Nahi-
vorbereitung. Das Geriit wird mit zwei keilfsrmigen Ridern
anl die Naht zentriert. Fin Rad st als verzalmte Ilubrolle
ausgebildet. Beide Rider werden dureh ein Gelenkhebel-
svstem gegen  die Nahtkanten gepreBi und  gewiihrleisten
cinen sicheren Transport. Blechdichenunterschiede oder Ver-
sitz werden weitgehend ausgeglichen.

Ms o Drealhitvorschubgelriebe  kinnen  die handelsiiblichen
Drahitvorschubgeriite MSI-15, MSH-[-N, UPHK und das
Standardgetviebe ZIS 227 der T'P-CO,-Baukastenreihe  cin-
wveselzl werden.

Technische Daten:
Blechdickenbereich
SchweiB3drahtdurchmesser
Drahtvorschubgeschwindigkeit

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

GrdBte Stromstdrke 600 A
Schweifnahtvorbereitung 1-StoB mit 28 mm Luftspalt
Auslauf 270 mm lang
Fassungsvermégen des

Pulvertrichters 0.80 /

Abmessungen 200 < 270 X 450 mm
Masse 16,0 kg

Hersteller: Kjellberg Elektroden u. Maschinen GmbH, i. V., Finster-
walde’NL
4.5. ES-Zweidrahtgerat ZiS 132 (Bild 5)
Bet diesem Gerdl handelt es sich um ein Werkstatigeriit; os
wird speziell zur Verschweilung dickwandiger Querschnilie
cingeselzr,
Hauptsiichlichste Funktionselemente sind das Drahtvorschub-
eetriebe nnd der Kreuzsupport, der auch von ciner Pendel-
cinvichtung angeltricben werden kann. Diese Baugruppen
werden durch eine automatische TTubeinrichtung mitgefiihrt,
die einerseils die Schweiligeschwindigkeit steuert nnd  an-
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Bild 4
ES-Zusatzschweilizeriit
1232,77.15 200

-

Bitd 5
IS-Zwerdrahteerin 215 142

Bild 6

Reilzahn — vor uml nach
der Panzerang mil
Schweilipaste 715 208

dererseits als Triger siimtlicher Fiihrungs- und Beflestigungs-
clemente dient. Das gesainte Geriit wird durch dic Hubein-
richtung an ciner mit Zahnstangenprofil versehenen  Siiule
bewegt.

o

Technische Daten:

Masse 205 kg ohne Séule
Drohtvorschubgeschwindigkeit 129 bis 300 m/h
Regelverhéltnis 1:2,3 Feldregelung
SchweiB3drahtdurchmesser 2.5 bis 3,25 mm
Pendelgeschwindigkeit 17,2 und 43 m’h -
Verharrungszeit an den

Pendelendlagen 0,5 bis 6 s einstellbar
Pendellange 150 mm
Hubgeschwindigkeit 0,9 bis 2,04 m/min
Hubkroft 665 kp

Gréfite Schweifinahtlange 53m
Blechdickenbereich 35 bis 140 mm
Kiihlwassertemperatur etwa 30 °C
Optimale SchweiB-Stromstarke 600 A

5. SchweiBpaste ZIS 218 zur VerschleiBminderung
(Bild 6)

Die Schweifipaste ZIS 218 crlillt ithren Zweck, wo Metall

Mincral-Gleit-Verschleil aufuitt. Das st der Tall bei Lird-
bearbeitungswerkzeugen allgemein, besonders bei Reilzah-
nen, Limermessern und  Schiilschneiden, daneben auch bei
Mischerarmen, Mischerschaufeln, Rulschen und Bunkeraus-
kleidungen. TFiir dic Panzerung sind nur Stahl- oder Stahl-
gulteile, keine Buntmetalle geeignet. Grauguld kinn auch ge-
panzert werden, jedoch ist mit hohen Spannungen und Rif-
bildungen im Graugufl zu rechnen. Die Mindestdicke fiir zn

panzernde Werkstiicke aus Stahl oder Stahlguff liegt bei
10 mm. Der Einsatz der Schweilpaste ist — auf Grund der
Schweillgutzusammenselzung — bei Stoli- und  Prallsirahl-

verschleifl und fiir die Panzerung von zylindrischen Flichen
an Drchteilen nicht zu emplehlen.

5.1. Aufbau und Wirkungsweise
Die SchweiBipasie ZIS schlieBt dic hinsichlich der Legierung
bestchende Liicke fiir AnftragsschweiBungen und Tiefert 1m
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aulgeschmolzenen Zustand ein hochverschleififestes Schweil3-
gut mit einer Vickershiirte IV 30 von 700 bis 800 kp/inmn?,
Die Schweillpaste hesteht aus einem Pulvergemisch aus Fer-
rochrom, Kohlenstolf, Eisen und Hartmetall, das mit einem
Zello-Zel-Plastbinder zu einer gut streichfahigen Paste an-
seriihrl wird. Die Paste wird 5 mm dick auf die Werkstick-
oberlliche aufgetragen. Nach der Luflttrocknung erfolgt ein
Isinschmelzen vorzugsweise mit dem IKohlelichtbogen bei 400
bis 450 A mit Minuspol an der Elekirode. Es kann auch mit
dem  WIG-Lichtbogen und dem Lichtbogenplasma cinge-
schmolzen werden. Mit den beiden letztgenannten Verfahren
liBt sich das Aulschmelzen incchanisieren.

Iis werden bei einer Aulstreichdicke von 5 mm elwa 27 kg/m?
Schweiflpaste verbraucht. Die Aulschmelzzeit Dbelriigl etwa
1/5 Dbis 1/10 der Zeil, dic zum Auftragsschweifien mit Elek-
troden bendtigt wird. Die Standzeit erhdht sich je nach dem
Finsatzgebiet um das 4 bis 12lache.

Der VerschleiBwidersiand verschiedener Werkstoffe, der mit
der VerschleiBprifmaschine ZIS 116 bei v=3,9m/s, P=20 kp -
und s = 5000 mu ermittelt wurde, cergab:

Gepriifter Werlkstoff bei

Metall : Mineral-Trocken-Gleil-Verschleil Verschleiflbetrag
St 38 ungeschweifit 4,0
C 60 ungeschweiflt, gchiirtet 3.3
Stahl aufgeschweifit mit legiertem Stahl

handelsiibliche Llektroden 3.0 bis 6,0
Stahl mit Schweiipaste Z1S 218 gepanzert 0,6

5.2. Anwendungsbeispiele mit Hinweisen auf Standzeiterhhung
(Einzelheilen dazu sind aus Bild 7 bis 9 zu entnelimen)
5.2.1. Panzerung von MAlischerfliigeln an Mischaggregalen

VerschleiBmittel: Kupferfeinerz Korngréfle 0 bis 15 mm
Temperatur 40 bis 50 °C

Bisher verwendeter Werkstoff: GS 60 oder St 52

Ungepanzerter Fliigel: Slandzeit 14 Tage
Gepanzerter Fliigel: Standzeit 170 Tage, 12fache Standzeit
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5.2.2. ReiBzihne an Loffelbaggern
Erde, Lehm, Sand
Standzeit 3 Manate

nach 8 Monaten noch kein meBbarer
VerschleiB

Kupferschlacke
Standzeit 10 Tage

Standzeit 6 Wachen — dann Neupanze-
rung mit SchweiBpaoste ZIS 218

VerschleiBmittel:
Ungepanzerte Zdhne:
Gepanzerte Zahne:

VerschleiBmittel:
Ungepanzerte Zdhne:
Gepanzerte Zdhne:

5.2.3. Schilsehneide  des  Planterschildes  ciner Planicrraupe
XS 07

VerschleiBmittel:

Ungepanzerte Schélschneide:

Bouschutt, Erde, Lehm, Sand
Standzeit 14 Tage bis 3 Wachen

Obering. E. RADECKE, KDT*

Dic Mehrzahl aller Landmaschinen besitzt Luftbercifung. Das
Aufbocken dieser Maschinen withrend der Ubcrwinterung ist
deshalb unumgiinglich, unabhiingig davon, ob sic im Freicn
oder in cinem Gebiinde abgestellt sind. Dic Schiiden, dic
Reifen an nichientlasteten Maschinen wiihvend der Winter-
zeit crleiden, sind bekannt.

Beiin bisherigen Aufhbocken der Landmaschinen ist jedoch
cin crheblicher Zeitaufwand notwendig. Mit Winden wurden
die Maschinen angehoben, und das Lntlasten der Reifen
ceschah  durch Unlerlegen von Holzkldtzen, Mauersteinen
usw., also mit Gegenstiinden, die der Arbeitsschutz nicht zu-
1iflt. Sie wurden bei jeder Abstellung zusammengesucht und
nea hevgerichtet. Es wurde beobachtet, daff z. B. Hohlblock-
steine, auf dic man Maschinen aulbockte, unter der Last zu-
sammengebrochen und mit Mauersteinen und TTolzklstzen
anfeebockte Maschinen umgestiirzt waren. In ciner Inge-
nicur-Ilausarbeit unscrer Schule wurden von den Absol-
venten FRHARD BOORTZ und PETER RAYER Vorrich-
tungen [iir ein sicheres und schnelles. Aufhocken ciniger
Landmaschinen entwickelt [L].

Ein weiteres Problem bei der Abstellung von Landmaschinen
ist die rationclle Ausniitzung vorhandener Nbstellriome. Mit
Hilfe der von der Weigang-Organisation Dresden N 6, Fritz-
Reuter-Ste. 37, gelieferten Magnet-Dispo-Tafeln oder Kipp-

Ingenicursehule fiic Landtedimik M. L KALININ® riesack
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Bild 9. VerschleiBvolunmen gepanzevter « und nicht gepanzerter Mes-
ser b

Standzeit 4 Monate; VerschleiB trat nur
an den am starksten beanspruchten
% Enden der Schalschneide auf

Gepanzerte Schalschneide:

5.3. Hersteller der SchweiBBpaste ZIS 218

VI Elekteodenwerk Berling, Berlin-Oberschonewetde, Tab-
hertstr. 14, Der Zello-Zeu-Plasthinder wird vom gleichen Be-
wich abgegeben, Tlersteller ist Zsehinege, TTalle/Saale, Kabel-
hituser 13.

Die erforderlichen G-Dochtkohlen liefert der VIEB Elekiro-
kohle Berlin-Lichtenberg bzw. dic zustindige DIIZ-Chemie.

Die Llektrodenhalier liefert Hauffe. Dresden A 28, Aléhtau 1.
A 6230

Erleichterungen fiir den LPG-Techniker
beim Abstellen von Landmaschinen

tafeln und dem dazugehorigen Tlaligummi (laterial-magneti-
siecrter Gummi) ist an Hand cines Grundrisses vom Absleil-
raum im zweidimensionalen Modecllschablonen-Verfahren dic
rationellste Ausnulzung schnell zu crmiglichen [2].

1. Die Vorbereitung der Abstellung
mit zweidimensionalen Modellschablonen

Als cin gutes betriebliches Organisationsmittel fiir die ralio-
nelle und sinnvolle Ausnulzung der Unterstellriumme haben
sich die Magnet-Dispo-Tafeln hzw. Kipptischrafeln mit dem
Haftgummi von Weigang, Dresden, bewiihrl. Von den vor-
handenen Maschinen ciner LPG fertigt man aus dem Hali-
gummi zweidimensionale Modelle an. Mit ciner Schere 1481
sich der Gumnmi in die gewiinsehte Form bringen. Der Halt-
gumint haftet aul jeder Stahluntertage, anch wenn auf dieser
cin Papierblatt licgt. 1licrbei ist der MaBstab 1 :50 zu wiib-
ten. Im gleichen Maflstab wird ein Grundri} des Unterstell-
raums gezeichnet und auf der Magnet-Dispo-Tafel hzw. der
IKipptischtafel belestigt. NMit Hilfe der Scehablonen ist nun
die  giinstigste Avsoizung 2w ermitteln und  festzulegen
(Bild 1) sowic die sinnvolle Abstellung vorzubereiten, so da8
mit Beginn der Kampagnen dic Maschinen ohne Riickar-
beiten dem Untersielleaum entnommen wereden konnen, Da
dic Schablonen haften, kann die Tafel Gffentlich ausgehiingt
werden,





