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Ing. P. RUHKI. KDT*/H. BÖRHCHEH* Plaste im Landmaschinen- und Traktorenbau (Teil 11) 

4. Die Verarbeitung vo.nPlasten 
4.1. Allgemeine Betracht~ng 
Wenn man die Veravbeitung VOll metal1i.schen Werkstoffen 
mit den Plastwerkstoffen vergleicht, so liUnn man gewisse 
Analogien feststellen. Man ulltersclleidet bei der Plastver· 
arbeitung die Veravbeitungsgruppen Urfonnung, Umformung, 
Trennlln, Fügen ,und Verooeln. 
4.1.1. Urformung von Plasten 

Unter Urformung versteht man den ersten Formungsprozeß 
eines Werkstoffs, d. h. die Formung des Rohstoffs in der 
ersten VerUl'beitungsstufe. Bei der Zuordnung des Preß· uud 
Sprntzgießverfahrens zur Urformung muß man berücksichti­
gen, daß das zur Verarbeitung gelangende Plastmaterial 
bereits in Granulat- oder Tablettenform vorlillgt, also SchOll 
einen Verarbeitungsprozeß (Urfonnung) durchlaufen hat. 
Folgende VeraI1heitungsverfahren können der Urformung zu­
geordnet werden: 

Spritzgießen - Extrudieren - Formpressen 
- Spritzpressen - Schäumen - Sinterformung 
- Schichtpreßstoff-Fertigung - Strangpressen. 

Aus der Vielzahl der Verarbeitun"usverfahren sollen hier 
nur einige Verfahren näher behandelt werden, die den 
größten Umfang bei der Fertigung von Plastteilen und Halb­
zeugen für Landmaschinen lind Traktoren einnehmen. 

4.1.2. Das Spritzgießverfahren 

Das Sprit7Jgießvel'fahren wird bei der Verarbeitung von 
Thermoplasten eingesetzt, die ohne chemische Zerstörung 
plasbisch formbar gemacht werden können. Dieses Verfahren 
kann infoJge der hohen Schußzahl je Zeiteinheit als das wirt· 
schaItlichste aller Verfahren angesehen werden, wenn die 
Anzahl der zu fertigenden Teile jeweils über 100000 Stück 
liegt. Bei der Herstellung von Spritzgußartikeln liegt fol­
gende Technologie zugrunde: Der meist in Granulatform 
gelieferte Plastwerk;;lorr wird dem VorrallSbel1älter der Ver­
arbeitungs.maschine zugeführt. Von dort aus gelangt das 
Granulat dosiert in den Massezylinder, wird in ihm erwärmt 
und dann unter hohem Druck von 100 bis 1000 kp(em2 -

schußartig über eine Düse in die kalte FOllffi eingespritzt. 
Nach dem EI'Starren der Masse wioo die FOI1lI1 geöffnet und 
das FerLigteil ausgeworfen. Die Taktzeiten sind abhängig 
von der Größe und Wanddicke des Spritzgußarcikels und 

liegen im allgemeinen zwischen 20 und 130 s. Wie bereits 
dargelegt, muß eine hohe Stückzahl der zu fertigenden Teile 
vorliegen,' damit die Wirtschaftlichkeit des Verfahrens gege­
ben und die Kosten für den Bau des dazugehörngen, meist 
komplizierten Spri tzwerkzeuges gereclllfertigt &ind. So z. B. 
welxlen für Landmaschinen Särä,der, Me].khecher, Zapf­
wellenschutzkappen, Mitnehmel11aben, Kettenräder usw. aus 
Thel'moplasten (Polyamid bzw. Polyiilhylen) serienmäßi'g 
geferbigt. Diese Teile entsprechen der Okonomie einer ratio­
nellen Thermoplastverarbeitung. Die SpIlitzzyklen für die 
aufgeführten Teile liegen bei 60 bis 70 s. 

4.1.3. Das Formpressen 

Das Formpressen wird für die Fomnung von Duroplasten 
eingesetzt. Dazu sind beheizle Stahlformen notw~ndig. Da 
die Herstellung derartiger Formen kosten- und zeitaufwendig 
ist, muß auch hier der Grund·satz dominierend sein, hohe 
Stückzahlen zu ferLigen. Die Fomnpreßma:ssen setzen sich 
zusammen aus hiirtbarem Harz (z. B. Phenol-Fonnaldooyd; 
Hal11stoff-Formaldel1yd; Melamin-Formaldehyd usw.) und 
pulverigen, faserigen oder geschnitzelten Harzträgern (Asbest­
fasern ; Asbestgarne, Glasfasern; Holz- und BaumwollJasern; 
Textilgewebeschnitzel ; Holzschnitzel usw.). Die Harzträger 
sollen die Festi.gkeit der Preßstoffartikel sleigern und müs­
sen daher möglichst innig mit dem Harz verbunden sein. 
Die Preßmassen besitzen alle Voraussetzungen für den Härte· 
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votgang. Auf Grllilld der vorausgegangenen Aufbereitung 
brauchen sie nur 1l0cll eine kurze Einwirkung von Wärme, 
um in den unschmelzbaren Härtezustand überzugehen. Man 
fühlt die Preßmasse in eine Form und läßt Temperatur ,und 
Druck einwirken. Der Verliluf der Vorgänge in der Form 
vom Füllen der Form bi·s zum Ende der Härtezeit ist durch 
die zeilliche Änderung von 4 Faktoren ckaraktenisiert: Tem­
peratur, Druck, Fließweg und Härtung. Zur scl1ematischen 
Veranschaulichung wurde von NIELSEN [5] ein Scl1aubil1i 
über die VOl1gän'ge beim Heißpressen veröffentl,icht (Bil1i 4). 

Im einzelnen sind folgende Arbei~sgiiI1ge erfolxlerlicl1: 

al Aufheilen der Preßform bis auf etwa 160 oe 
b) Reinigen der PreBform mit Preßluft. um mögliche Rückstönde aus 

der Form zu beseitigen 
c) Einfüllen der vorgewärmten losen oder tablettierten Preßmasse in 

die Preßform 
d) Schließen der PreBform 
e) Kurzes Entlüften. um die entstehenden Gase entweichen zu lassen 
f) Preßvorgang - Preßmasse wird plastisch, fließt - bedingt durch 

den aufgebrochten PreBdruck - in sämtliche Hohlräume ein und 
härtet hierbeI unter Druck (50 bis BOO kp/cm') und Temperatur (150 
bis 200 'c) a\fS. Die Preßleit Ist abhängig von der Wanddicke des 
Plasttelles. Je mm Wanddicke rechnet man .mit einer PreBleit von 
30 bis 60 s, so daß man etwa 60 Preßteile mit einer Wonddlcke von 
2 mm In einer Stunde fertigen konn. 

g) Offnen der Form 
h) Auswerfen des PreBteiles aus der Form 
i) Entfernen des entstandenen PreBgrates. 
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Bild 4. Vorgänge beim Heißl'l'cssen [5J 
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Um eine ~ute ·hoch.g1lä:nzende Oberfläche dos PreßteiLs zu er­
reichen, muß die Preßform poliert und evtl. hart verchromt 
soin. Die Min<lestnutzungsdauer der Pr~ßwerkzeuge liegt 
etwa bei 80000 bis 100000 Pressungen, sie ist von der 
konstruktiven Gestaltung des Preßwerkzeu.ges entscheidend 
a·bhängig. 

4.1.4. Spangebende Bearbeitung von Halbzeugen 

Die Einfühl'ung von Plaslen erfordert die Kenntnis des 
Festill'keitsvenhaltens bei thermischer und mecl1anischer 
Beianspruchung, der Chemikaljenbeslärlldigkeit und der Kon­
strukLionsprinzipien . Die mechanische Belastung der einzel­
nen Elemente kann in den meisten Fällen nur in grober 
Annäherung angenommen weooen. 
Deswegen und weil der Bau einer Spritz- oder Preßform 
sehr arbeits- und lohnintensiv iSI , macl1t sich der Bau von 
Funklli()n!ill1ustern erfooo.erlich, um eine exakte Allssage über 
das Praxisverhalten treffen zu können. Erst wenn die Er­
probungsergebnisse die volle Funktionstücl1tigkeit des Ma-
schinenLeils ausweisen, wird die Spritzform gebaut. . 
Funktion\';muster werden in sJYflnabhebendel" Bearbeitung 
hergestellt. Dabei können die Festigkeitseigenschaften durch 
richlige Bearbeitung der Halbzeuge günstig beeinflußt 
weooen. 
Plaste sin,d scll1eclne Wärmeleiter; deshalb ist bei der Bear­
hoitung für eine gute Abführung der entstehenden Wärme 
zu sorgon. Flüssigkeitskühlung sollie man bei der Bearbei-
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lung "on Thermoplasten nicht ein scIzell, da sie zum V er· 
schmieren deI' Späne und zur .\'llfrau hllng der Bearbeitung" 
flä chen fiihrt. Vorteilhaft ist cine Kühlung mit Druckluft. 
Bei ,d€lJ' Bea r~).e~tunlg von DUI'opbsten und V,ul'kanl1ber sind 
Schneiden aus Hartmetall uncrläßli ch , da durch die Füllstoffe 
und die Preßhau! die Schneidwcrk zeuge sla rk \'erschleißen. 
Allgemeine nielIL"·crte für di e ~pa"a.bhobende Bearbeitung 
sind in Tafel 4 zllsanllllengcstclit [t,] 

4.1.5. Das Tiefziehen 

4.1.5.1. Das VakuuJIl·Forlll\,crfahreJl 
Im Laufe der EnL,vicldung der Vcra l'b('itungstecllllik bildcl<'·n 
sich verschied ene Ti efzieh-FomlVerfahrcn herau·s. Ob mecha · 
nisch gezogen oder pneulllatisch ,durch ßlusen odcr Saugen 
geformt werde n soll, muß , 'on Fall zu fall entsprechend 
dem zu fer ligellLlen Teil enl.sehieden werdcn. So können 
z. ß. Teile durch mechanisches oder pncIIlI1a]..ischcs Strecken 
(S tr.eckziehen) hergestellt werden, wobei [luch hier wieder 
bestJimmte Grundsät.zc die 'Vahl dos \ 'e rfahl'ens bestimmen. 
Zur VeJifonmung gel.angen Fulien. Diese werde n ,lll den 
Bändern in einen Spannrahmen gespannt und durch Infra· 
rotstrahler in plastischen Zustand versetzt. Die Folic wird 
danach in die Form hineingezogen . Das fel'tigform en erfolgt 
durch Evalvuieren der Luft , di e ~ich zwischen Folie und 
Foml befindet. Hierdurch wi('(1 die Folie d erart a n d,ie Form 
herangezogen , daß sich a lle Konturen abbilden. 
Da aber nur eine Druckdifferenz bis zu 1 at zur \' erfügun g 
steh t, ist die a ur diese \Veise ve rfol'ntbare \Verk sto ITdicke 
begrenz!. Durch rune sinnvolle Kombinnl,ion des "Val<UUIll' 
Fornwerfahrens" mit dem "StrerkzieJIH' rfahren" lassen sich 
Teile mit großer Furmtiefe ohne wesen ll,iche Un lersJliede 
in den Wandstärkcll herstellen. 
Betrachtet man das Yak-lIlIlIl-FuI'IllH>rfa hren i,,! Vergleich 
znm Sprit.zgießvel,f,ahren, so kann man sagen, daß das Halb· 
zeug u m e twa 1 i\IDN;\kg teurer ist als dns Sjll'il zgußgranulal. 
Auch die Fertigungszyklen sinJ beim Tiefzi ehen im Gegen. 
satz zum Spl\i t,zgießen größel·. 
Wo liegen nun die ökonollüschcn Vortei le des Ticfziehens? 
Sie I,iegen weder ill den i\Iat elül· noch in den Lohnk(}Sten , 
sOlIdern in den Wel,kzeug- und Illves ti tionskos ieu . Vakuum· 
ti efziehlllasellj'flcn kosl.eu nUI' J/ IO des PI·(,ises ei ner , ·el·gleich. 
bur·c:n Sp,·ilIzgicßmaC'ichänc. D.a -dresos Vel"f3Jh1'en billiige fOl'm· 
wenkzeugc ermöglicht, z. B. alls Holz, Gips oder Alum inium, 
el'weist es sich ab 200 Tiefzi ehtei le bereits als wirtschaftlich. 

4.1.6. Aufbringen von Schutzschichten 

4. 1.6.1. Das Wirbelsilltern 
Unter W,ililielsintern \'ersteht man ein Al'beilsvelfahren zum 
.\uf.sehmelzxJll von p;lIlvriJgcJI PJ,a.~ 1:.Iml·s~cn illl'f i\ktalJobcr· 
fl ächen. Durch 'Virbelsinl('1'Il lassen sich kOrl'osionsfeste 
Dberzüge, Isolnljonsschichlell und versch leißmindernde 
Schutzschi ch ieIl scharfen. 
Dem Wil'belsilllcl'I1 melnlJiscltcr \Verkslü eke muß elJl e ,"01" 

bchan.d1u"g des Hnftgruudes vorangehen . Um eIß e gute 
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Bild ,J. \\' i I1beLsiltl e"ge r~iL [Li] ; n SiehlJoden , v l{u l\ :s ls IOrr ·puh'(' I', 
c D rl1 rkluH. cl \\ 'i l'u cl sd l'icht 

Vera nkerung ller aufzlIsclllnelzendell Plastlllasse a uf den 
H aflgrund zu crreicheJl, i"t es zweckmäßig, das Werk stück 
einer Sandslraldun.g· zu uJlleI'ziellcn. Somit ist das \Vel'k · 
s~ück metall isch rein und be~itzt eine angera uhte Oberfläch e. 
Nach ll em Sandstr,a hlen i st mit eincm Staubsauger deI' ver· 
lJl.ie1bene Staub aus dem Hartgl'lllHI zu entfernen. Na('h deI'· 
H a ftgrun d vO llbereiLUng sollte sofort die Erwärmung und da; 
.\IIfschm elzen begillncJI, da meta lli sclt reine Obe l{lüchc·n sehr 
sclllle[J oxi.diel'eH. Die E]'\vä·rmung dcs Wel'l<s lücl<es ~rr(lll!t 
zwecl~mäßig im 'Viil'meofell bz\\'. dUl'ch offene F lamine, wo· 
bei man dic Tempe ratur mit oi ncm Alliege pyrolllctcr kon· 
trolli eren lllllß. Die Vorwäl'lnel('>~nperuturen liegen für Poly· 
iil.hylen (Hochdruck) bei 250 oe, für Pulyälhyl en (liif'de r· 
dl'llek) uHd P'o l~'amid bei 280 oe. 
l)je V{)l'\vänne lcmperahurcn wel'llen '·on ful genden Hallpi' 
fakloren bosliHunt und sind somit nHr ab fiiclll\\'crlc anZl!' 
sehen; 

0) Schmelzpunkt des Pl a slepulvers bzw. -gemisches 
b) Masse und D i mensionen des Werkstückes 
cl Wärmeleitfähigkei t des WerkslÜckes 
d) Geforderte Schichtdicke 

Bild 5 vel'mil lelt ein cn lJberbliek übel' die Arbeitswei se eIß es 
\Vil'bclsintel'gc rätes [6]. 
Der Beh äh cI·.bodell beSieht alls einem porösen kcra mjsch" n 
i\Iatel'ial. DUI'eh das Einblasen von Druclduft bzw. gas föl'mi. 
gen Medicn wird das spezi fisch leichte Pulver a ngehoben 
und durclminbcli . 111 d·iese aufgebradlte 'Virbelschich t wird 
das vorgewälUnle Wel'kstück eingeJ,auehl. Die wirbelnden 
PJaste tei lchen , die das \Vel'kslück berühren, verschmelzen Z'lI 
ecner homogenen ,d ichu:n Schicht. 'Vöhrcnd d.:>s Sintcl'vol" 
ganges ist d:ls Werkstiiel< zu bewegen, damit ein e Vuelzaltl 
der aufgewirhelien Teilchen die Werkstückoberllüche berüh· 
reJ1 könn en . Die Dicke KleI(' aufzuslntel'lHl em Schieh l i,s t " on 
der Einlauchzeit, der Vo['\vörmtempel'atu r UTld dem \Vürme· 
inhalt ahll ängig. Wen" die g-cwünschte Sehichtdieke elToich t 
iSI, werdelI d ie noch n1lh~hl'ndl'n unge~chmolzenen P las te· 
leilehen durch Dl'lld<1uft r ll,Jc rnt. Füi' .\.briebsehutzsehiehtell 
sind Dickl'n "UII 0,08 bis 0,2 mm üblich. AI:; Korrosions-

Deutsthe :\ gTa l"lcchllil~ Il i< J;;. lI ef l S , \ ";;\I~I lai il) 
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schutz haben sich Schichulicken zwischen 0,3 und 0,7 mm 
gut bewährt. 

Beim WirbeJsintern ist zu bcacht en, daß Plas te-Pulver-Ge­
mische in bes timmten Mischungsverhültnisscu zündbar sinJ. 
Um Unfälle zu v.crmeiden, wurden vom Zentwlinstitut für 
Schweißtechllik, Halle/Saalc, ArbeiLsschut.zmaßnahmcn · für 
das Winbelsint.ern von NieJ erdruckpolyii thylen und Poly­
ami.d era rbeitet. Bevor mit dem AufbringeIl von Schutz­
schichten clurch \VirbeLsintern b egonncn wil,d , muß mau also 
die Arbcit~schutz11laßllahmen cingehend studieren. 

4,1,7, Wörmespritzverfahren 

1111 Zelltral·il1sbit.ut für Schweißtcclmik, Halle/Saale, sind für 
das Ver.spritzen VOTI Pla ste-Pulver (z. ß. l'olyallli.d, Poly­
ätllyl.en, Polymethac rylat) sowie für Pulvergemisch e (z. B. 
Polyami<l mit Pol ys t.rol) und für Plastepas tcll Wäl'mespri·tz­
geräte ent\\'ickelt worden. Bild 6 und '7 zeigen Sprilzappa ra­
tHren zum Vel\spritzcn VOll Plast epulver und Plas tcpastell, [6) 

Das Wärmesprilzvel'fahren lIlld das Wil'belsintcrll haben 
bestimmte Ana logien. iVlü dem \Värmespritzverfahren kanu 
man ebenfalls Schutzschichteu aus Plas te auf metallische 
Werks tücke auftbrinil'en. Di e Haft.grllndvorbehandlung ist in 
gleicher Weise auszuführen wie boim Wil'bel sintern. Das in 
dem S.pritzgubbehäh er befindliche, gut vorgetrocknele Plasle­
pulver wird durch Druckluft übel' eine Schlauchleit.ung einer 
Zerst.äubelxlüse zugeführt, Durch die Anordnung des Ring­
düsenbrenners um di e Zerstäuberdüse wcn!en die aus der 
Zerstärubel'düse austretenden Plasteleilchen der Wärmeein­
wirkung der offenen flamm e ausgesetzt, wodurch sie sich 
sta~k erwärmen, Beim Auftreffen auf dcn Haflgrund verbin­
den sie sich zu ein er zusammenhängenden Schicht. Das 
Sprilzgut lä ßt sich iwer die Drucklultregelllng oder d'llrch 
die richti,ge Auswahl der Zerstüuber<lüse dosieren. 

ßil,! G. S!>ril.L.apparal, T yp WS 111 , zU'rn Verspritzen \'on Plast<>pulver [GI; 
11 Spl'itzgulbchä lt.cr (J(un sLslo fi'pu'lvel'), b Azety len, c Pulv e '''l: II­
rührung, d Dl'ucld u ft zum Behält.e l', e Druckl u ft, f Spritzpi :; lOlc 

Bild i. ZIS·\Viil'mcspril.l..gCl'ii! (iil' Plas lepnslc n [G]; 0 SPl'it.zg ul (PYC' 
Pasle), lJ Aze ty len. c Druckluft, d Ahzugshebcl, e LUrlansau­
g ung, I Hin gdü ':i'CulH'Cllli Cr' 

J 

Eine Vorwärmung des zu be.'ichichtenclen Werks tückes iSl 
erfol,derlich . Sic soll mögli chst in Wärmeschränken auf Tem­
pera turcn zwischen :WO ulld 250 oe crfolgeJl .. 

Beim Beschichtcll großflächigcr Teil e ·ist es zwcckllläßig, 
zonen\I' ei se vorzugehen und dabei die "Kreuzve.:bundme­
thode" a llzuwertden. Dttbei sprit'z t man zunächst eine Lage 
mil en,g ncbelleinander und parall el liegend en Streifen nuf 
das Werkstü ck auf. Die zweite Lagc wird in gleicher \\leise 
darüber gespritzt , jedoch sind dabei · die Spritzstrcifcn gegen­
über der el'stell Lage I1Ill 00 ° zu '·Cl'setzell. In gkicllCI' Weise 
- also jL'll'cil s im rcchtcn \Vinkcl zur vonw sgegangencn 
Lage - wcrden di e folgend e<ll Lagen gespritzt, bis d·ie ge­
wünsch\.e Schichtdicke erreichl i st. Als Anlwltswert I,ann man 
eine Sprit1zl eistllng \'on Ii bis 5 m2fh angebelI , welln eine 
Schichtd·idce ,'on 1 mm gefor·del't wUl1de [7). Dabei wOl'd cn 
ot,Wlt 15 m3 Preßluft und 1,2 bis 1,4 111 3 .\zetylcn vel'braucht. 
Der PreßlufLübcrdrllck soll e twa 3 at , der Gasüb crdrllck ctwa 
0,5 a t betragen, 

Bei dem Vel"spritzcn ,'on Plastepuh'el'll ist i1l geschlossellen 
Räumen für einc gute Be- lind Entlüftung zu sorgl'll, da 
Plastepu1vellg'elniscllc bei ~stimmlcll J(on zentral1ionen zünJ­
bar sind. Obwohl di-ese KonzeJltra iioJl - bei Polyamid von 
2600 bis 3500 gjm 3 bei nomtalom Spritzablauf nicht auf­
tre ten könn en, ist tier Spritzapparat bci a usgeschalletel' 
Flamme nicht zu betätigen . 
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(Teil flI folgl im nächs ten Helt) 

VOE-Vorschriften ab 1. Januar 1966 ungültig 
Zur ZU l'ückziehuug deI' Bestimmunge n des VOJ'5chriftenw erks Dcu:tJSdlcl" 
EI·e klro t-cchnikel· d e r I{ a rnrncl' d e r T echnik (VDE-VOI'sclwüten) und EÜl­
führun g des Einltoittichen Stan.daJ'dw ~l·ks der Ele ktrotechnik d er DD1\, 

Mit Abla'uf des Jahres l OG:) ist die EI'31,b0ihlng: des Ein.heitlitlion SLaIl­
dal'.dwe.'ks der Ele]<tl'otethnik im \\' c.:;cnLlichen abgeschlossen w orden . 
Damit "'Ul'de die besolld ers in der Ele,k· tI'o (;eclln~k bisher vorhandene 
Zel's pl,il>tenung nOI'mati,'cl' re:Hlegung-en (öl' Bau-, Sieh('dle its- und Prüf­
bcslAmn1ungen heseitigt ull,d ei ne einheitliche, dem El'zeugn isgrupp cn­
prin'Llp ents.prcchende Glüxt cl'.ung diesel' VOI'schr,t[len in c inh e itHch ge­
staltcten Sl .. 1ndards clTeitht. G leichzeitig ist d abe i d e i' tedulüche Inhalt 
d er lcilw~ise schOll \'eralteten Bcsti,mmungen . ,:\1I0I'UnungClI, Regeln 
oder H ichtJlinien so " e ränc cl\t wo rd cn , daß e in <feH LSoZ'ialistischen Pro­
d·u k Ili onsvCl'hältll i'S'5en enlsprcchender w igsc nschaIllich-1 echnischcr Vorla u.r 
g.escJlaUell und eine a,us den ,,-il,t.sch3ftspoI'iLischen E .. fOluerni ssell ahgc­
le itete Orie ntie rung der e le kll'o teehnis('hen Pl'odukt.i on aur den iliIer' 
Il a tionale n SI..an.d der Tcth,nik ges ichert wUI'<le, 

l:.in Sdrw~rpullkl bei d~r St:huH·ung ,des Einhei.t:~icl1en Sla lldaru\\'l'l'kj ut'r 

Elektrotcchnik wal' die Ablös'lIng des Yorscl'II'irte nwcrks Deubchel' Ele k­
tro technikcr (\'DE - (,DT) , das in dcl' Vergangenhei.l "Oll der Hammel' 
{Ier Terhn'ik , FacJl"cl'.band Elektl'v tedlnil< , bealibciler. und h CI' •. lllsgegüben 
,,'urde, Die iihcl'urhe it.e ten VDE-VorschdJten bilden ZIISul1mlen mil 
andere n techn:isdlen Bes·timmungcn unu 111il d~1l erfQrdenlie..:,hcn El'gän­
(bungen <Ins (\.ernstütk d es Einhe~Llichen Sturttbwdwe l')<s der Elek 1.ro tcd ,­
I).ik. dars als SI<lltdal'( lwc l'k der DDR in die VCl'anbwot,tlicJtkeil d e r I~{:h­

l ieh zlJI5täntl,ige ll Staa ls- 'und \\'iJ'lscha1tsorgane übcrgcgrlllgen ~s l. Die 
geselizliche Gr,undlnge Hir die el,rol'rledi c:l!oll Regelllngen Z uf' Uberl ei-Lung­
vo n dell alten VOJ"oSchriJten 2 11 den n.eu e n Standa1'ds wird durch die An­
ordnung NI'. 1,03 ,'om 29, i'\o"emhcr lD6.,=l gescJ1Dlffcn , otl'i e übcr dic Zu­
l'üekzieJlUng des VDE·\'orsdll' iften'wcl'ks "0.11\ Amt für Standardisierung 
hera usgegebcn wlll',l e (siehe Go:;et~blall SO IW t'I'.J I'uck ST 403 ,"om 3 1. 
Dezember HJ(jij) , 

] [er\'ol'ozuheben is t , d aß e~ ab t. J :\llU~tr 1~)6(i das VDE-Vol'schl'H'lel\wcrk 
dN KDT nidlt mehl' g'i·ul. daU abe!' d'L'll nOch bcstbnmle \ ' J)E-Vo!'schru-
1.(' 11 iiliel' d ies e.n Zcilp u nkr hin a us be fristel giiJli~ Weiben müssen , da 
hc.s.ümml e St: lIldm':(ls cl'~1 zu eil)em spät eren Zeitpunkl \, cl'billrlli ch wer­
dCII können , 

Die I\.olllmi .... :~ i o n "S ln ndarJi:.-.i erulI g " I)('illl FV ,.F.l<:,J.;,ll'oI Cl'h uik " dcl' I\.I>T 
'~!'kl i il'l e :i i<:h bereit, ,\nfl'ag'cn ZU,In f:,clnlidl cn Inhalt \'on Sl aTulal'lls de::-; 
E inh eillidl<:'ll Standol-dwt:'rks r~ l c )ilro lc('hnik an dic di c~e Slulldanl') 
hC'I'C'u e ndcn FadHl n lerall:&st.:hiissc w ci t c l'zuleil c ll , ,\ 6.)j~ 
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