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Klebtechnik für die landtechnische Instandsetzung 

Unter diesem Kennwort führten der FA "Kleb- und Gießho rzlechnik" im FV "Maschinenbau" und der FA 

"Landtechnisches Instandhaltungswesen" im FV "Land- und Forsttechnik" der KDT om 12. Mai 1966 in Berlin 

eine Informationstagung für Mitarbeiter der landlechnischen In standsetzungswerke und der Kreisbetriebe für 

Landt~chnik durch. l-tier bewährte sich nicht nur die komplexe Zusammenarbeit verschiedener Fachverbönde 

der KDT, sondern der FV "Maschinenbau" folgt damit auch dem Appell des Hauptausschusses der KDT OP 

alle Fachverbände, die Technisierung unsere r sozialistischen Landwirtschaft tatkräftig zu unterstützen. Ztlr 

TOgllng se lbst kann gesagt werden, daß die dabei vermittelten Kenntnisse und die Weitergabe bereits vor

handener Erfahrungen auf dem Gebi e t der Klebtechnik von den zahlreich anwesenden Instandhaltungs· 

- fachleuten der landlechnik beifällig aufgenommen wurden, weil dieses Spezialgebiet für uns Landtechr"iker 

im wesentlichen doch noc.h Neuland darstellt. Ganz besonders dankbar begrüßt wurde die Auswahl dfH 

Referenten v.,rnehmlic.h au'S dem Kfz-Instandhaltungs sektor, weil die Erfahrungen aus d iesem nahverwandlen 

Wirtschaftszweig ohne we i teres ~ür unser Fachgebiet anwendbar sind. Die hier an schließenden bei den Auf

sötze über Klebtechnik sind ebenfalls auf die K{z · lnstandhaltung au sgerichte t, sie entsprechen außerdem 

stark den von beiden Autoren auf dieser Foc.htagung vorgetragenen Referaten. Weitere Vorträge behandelten 

das Kleben und laminieren im Handwerksbetrieb (lEUHIOlD, Fürstenwalde bzw_ FRANK, Spremberg) sawie 
die vornehmlich für Instandsetzungswerke verwendeten Klebstoffe (kalt- und heißhärtende Epoxid- und 

Polyesterharze) (PETERS, Berlin). Einleitende und einführende Worte spra<h Dr.-Ing. KALISKE, Karl-Morx

Stadt, der aU'ch die einschlägigen Foch- und Spezialbegriffe erläuterte. Er verwies dabe i auf die Nat 'A/~n

digkeit von Lehrgängen mit abschließenden Prüfungen über Kleb- und lominiertechnik, zumal künftig ohne 

Zweifel auch im landtechni schen Instandhaltungswesen die Qualifikation als Klebtechniker immer mehr gefor

dert werden wird. 

Die angeregte Diskussion über. die Referate mochte deutlic.h, daß die Klebtec.hnik auch in der landtechni · 

sdlen Instnndsetzung Eingang finde n wird , weil durch ihre richtige Anwendung Zeit . Kosten und Materi.,1 

gespart und te ure trsatz- und Bestandteile mit Hilfe der Klebtechnik weiter verwendbar gemacht werden 
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Kleben und Laminieren In der industriellen Instandsetzung [1] Ing, S, FISCHER, KOT· 

Dic MCI>l llldc.htcclmik hat schon sei.t einigcn Jnhren iu dcl' 
KI'a ft.fahrzoug ins tllndsebZung Einga ng g(~funden u nd die da
b ei ge.samnwltell E I'f'a-hl'lmgen zeigen, duß di eses AusLessc
l'uHgsvelfahrcn allch flir die Tmlüoren- lind Landl1l 3schinell
ills tandsetzung gut geeignct ist. LasseJl sich dOl·h manch e 
hi. .. her verScllJ'oHelcn Tra ktorcn- und Lnmlmasrhillenteile bei 
richtJiger Anwendung dcr Me t.alu"l ebtechnik schI' gut weite r
verwenden, unset'eJ.' VolXswil'l schnf.t bleiben dadu l'l'h große 
\Yerl e erhalten. J,m vOI'h el'gclhenden BeLtl'ag weruen dazu 
h~ re il,s E inzelheiten mitgeteilt und u. n. auch auf die Möglich
kci len vc!'wl,osen, die sich h ei Anwendung dei' IUobtechnik 
fib' die TI'<1IQ\-oron- lind LnndmaschiJlelli,rtS I-n Iluse tzung cr
geLen [2]. Im Il a rhfolgellllen soll o.eshalb speziell auf d.ie 
Au~bessel'ung eines KlH'b()lgohäusedurchhl'udws, die IJese<iti
gung ein es FrOS ll'isscs im I',ylinderulock uud auf das I(leh ()n 
von k r.ufl.ilhBl'll'agendeu Teilell cingeg,angen werden, wl'il sieh 
solch e Ins~andsc-Lzungs,H'bcilel\ auch Lei Traktoren lind Land
m aschinell häufig c",;cb cn und U1bCI'C hier g'l'sa rnrneh en Er
fahrungcll n·uI ZJht~ngenu vCI'wend et werden können [3]. 

1-01'm nn.d Größe der Schads tell e schloß bisher übliche In
'-Iundse tzungsVl'dahren aus ; desha lb wurde die Kl ebtechnik 
:lng-ewel1'd et. 

1. Ausbesserung eines Kurbelgehäusedurchbruches 
1,1. Vorbereitung der Klebstelle 

Ein .ubgeri ssc nel' Pleuel dUI'clLschlng das KUl'belgelr ätI,;e Clll C" 

Dieselm OIOrs Ei\Ift-'20, das J abci l'l1ls('nndf'nc Loch r eichte 
von Ha\lpt.krgeI' zu HUU])IJage l' (ßild 1). Die 1<O I1Iplizicrie 

nilrl 1 nild ~ 

\\' cnn dic Kleb\' (: lfbindllng h alten soll, muß el as Teil v(whel' 
g ründlich gesäuLf' I,t unO. fe ttfl'c1 gemacht werden ; heiße P 3-
I ,ÖS llng - in den. übli chen ;\[e-talll'einig W1gs maschinen ange
wen.det - hat sich a.ls bl':luchhar erwies,en. Es ist darauf ZI1 

achten, d-a ß 01- und Wasserdämpfe nicht auf den Klebvor
gang einwiJ'ken könnell (and eren Ra um benut.zell !), Um a.Ll e 
anha ftenden Oxide und Ans triche zu beseitigen - das Kleb
harz ha ftet SOllst am Oxid ·un'Cl löst sich mit ihm vom 
:--fe l.all -, soHle m a ll elie KlobsteUe lI1it einer g robkömigen 
Schleifscheibe bI.ankschlei f.cll. Da die p'assenden Bruchstücke 
nicht mohr vOI'hanGl'n wa ron, wurden sie durch Epoxidha rz
Spachlelmasse l'l'sC'~zt, als Gegonlagc dic nl.e da,bei ein einge
paßl cs Blech, das in gleicher Weise \'lll'h ereitet wnrde. Dnmü 
,I"s lllcch feIS t anlag, hahen wir es wn Inneren des Gehäuses 
rrril I-foJzlcisten vel'koill. 

llllolll LLtclbar \'01' d em Kl cben cl·folgte nochmalige Ent.fettung' 
mit Tr'ichlorüLhylt'n , um mögliche Vel'unreinigungen durch 
Dümpfe und I-Iundsch\\' ciß zu beseitJigf'H . J)us Li.iselllittel muß 
dabei von der Klebst.elk ablaufc;n , da sich SOllSt nach Ver
duns ten el er Flilssig l< eit das gelös te F ett nieclel'scl.Jägt. 

. J-l a uplt f'chnologc im \' EH l\ul or·r pnl'nt.llrWcl'k Pnnkow 

B ild 3 
KlIl'bclgchiiuse «J cs M otors EM tj m il DU l' ch
hruch durch e inen ;lbgcl'isscnen Pl c ll e l. l\nCer
tig(,11 ein es Pnpic l'mou e lls für dir r-Uf't'hcinlagc 

Schndhnftc Ste ll t'> .:HISg'("· rüllL unu mit r.lnssci<l en
gl'webe vCl's tä d t t. Eill(iüh r l\ uer Obt' l'fI ~i chc (kr 
,o(,l'filül'l"un g 

Zylinncl'block EM\V mit Fl'ostriß , niß V-förmig 
ilusgesclllirre n, U mgebun g des nisses gesäuhert ; 
H.ifknden \'-'erd en abgchohrt 
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1.2. Der Klebvorgang 

Um eine bessere B1J1,uung der SpachteJmasse mit dElll1 Moba:ll 
zu erzielen, wird zunächst Epoxidhm.z EGK 19 angeriiJ1nt 
und mit einem PinscJ aurgetmgen. Die Spachtelmasse für 
elie Klelmng seihst stellt man durch Zugabe von Füllrruiu.eln 
- vorzugsweise l~isC'n- odeL' ,\lnrninillmpulver - her; um 
eine hessere ForJLIbarkeit zu e"'eichen, gibt man Mahlkaolin 
zu (etwa 50 % des Fülbn"t,te!s). Je nach VerwC'Ildungszw.eck 
hißt sich die FÜlllmiHehnenge \'aL"iiel'en. 

Die Dddüstl,Lle \\'iL'd dann JLlit der Füll masse bis ZIlr OL~gi
LHl1maleL.iatdicke aufgdi·tlll. Die ?lLasse hiiL'lct übeL' Nacht 
(kann durch InrmL"Otstmhler beschleunigt werden). Am fol
genden Tag ist die ~lla5s.e so weit gehäL1et, daß mrm d,ie Un
C'benheilen glattsddeiren kann. 

1.3. Eine Verstärkung der Kleb.telle 

ist mit Hilfe \'on Glasseidengewebe - am besten KrelLz
kÖL'peL'gewebe - mi}g·!ich. Man schneidet die Lagen dahei so 
zu, llaß der RHllll der uu&gC6pachtclten SteLte 30 his 1.0 mm 
C, beL'(leckt wird (Webkan te ahscllllel'den I). j~n RllILdungen 
schrwidet man lIen Hand ein. Nun ",iL'd die zn verstäL-kendc 
Stelle mit Epoxi,dhm.z bestrichen, eine Lage Glasseidemgewebe 
aufgelegt und mit dem Pinsel auf das Gewebe getupft, his 
eins Hal'z \'O'n unten dllL'chgedrluLgen is.t (Bild 2). Bei weiteren 
Lagen \'eL-fälwt man in gleicher \Veise; in unseren1 Falle 
geniiglen 3 Lagen, aLwh auf der lnnensl,ile brachten wir 
:1 Lage,Ll an. Das \\'C'iß Schllllulemde Gewebe paßten wir dUL'eh 
:\LLftragC11 eines Gemisches aus Eiscnpulver und Grnphit dC1' 
Gohüuscf.nL,be an. 

1.4. Die Endbearbeitung 

errOL,{!c1'1 nach dC'm IJiirlen unler TnfL'aL'otstL1ahlem eine Er
\\'iimnung der L'cpaL'icrtcLl Stelle aur 80 bis 90 oe für 2 h, um 
dem Epoxidharz die volle Festigkeit zu gC'beLl, Diese Maß
nahme ist unumgänglich, da das Epox]dmarz EGK 19 bei 
dieser EL'\\'äL'Lmung .\rolz deL' näl'~ung b€1 Raumtem1pel'alur 
Lloch1J11a1b; plastisch ",in!. Im anderon Falle kann bei Inhe
triebnahme d"" Motors die V l'rklehuug plastisch werden und 
sich lösen. Nach der Wm~n.bo.haJ1,ILlung tral elie"pL' Mangel 
nicht mehr allL Anschließend wiL'd d'ann der Rand eier Repa
rnlLLL'Slelle 1wschliffen, nach dem Farhgeben ist sie nur hei 
gen'aueL' Prürung fes IZllSI e].]e'll. 

\\'ir b0sserten bis heLLt.e nach llil-,;cm Verra'llmn s('llOn eme 
gl'oße Anzahl von Kllrl1l'lgehiillsen allein die.ses Typs ans, 
ohne DeanstaJl'dungon zu eL.halten, ohwÜ'hl die ~JOl.oren z. T. 
IInleL' hürtesten Bedingungen laufen. 

2. Beseitigung eines Frostrisses im Zylinderbock 

Ein ZylindeL'hlock EMW 31.0 besaß aolll untel'en Ende des 
KiihlwasseL'mantc1s eillen etwa 300 mm langen Frostriß 
(ßi,ld 3). Diesen Riß haben wjr' bis fast auf seine ganze Tiefe 

. V-fömnig aurgeschlilIen, die Enden angekömt lind mit einem 
Bohrer 2,5 bis 3 mm abgebollL't, damit der Riß spüter nicht 
\\'eilerliiurl. Um eine Schälbeanspruchung für die Klebver
hindnng zu verhindem, wlll·den im HißveL'!nur im AbstaJ1(1 
\'l»1 50 mm Gewindelöcher M 6 gebohrt und Gmvindestifte 
mi,1 KlehltaL'z eingeselzl. Die Vertiefung wurele sO'dnnn m.it 

Bild 4 
ß(>schleircn ues flnnurs dC'J' ::lu"p:ch[iI'Lp!cn GI:ls
~('idpn\'(:'l'sLii rk II ng 
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Rilll 5 
Gelriebewcll(~ mit einzuldeucndcm 
lleucn Zapren 

EGK 19 vol'llC1ltandelt und mit Spaehtelmnsse gofiillt. Das 
Aufbringen deL' V cl1Stäl,]OIJLg (1. Glassc1denlagen) eL.folgte nach 
dem Härten, im iibrigen \\ie ulll;' .. 1.3 beschrie!>el!. . 

Nach cl-o!l1 Härten bei R,1Umtempcmtur folgt da;; IIänen bei 
RO bis 90 oe, anschtLi'eßend werden die Ihmlc .. beschlirfeLL und 
d"I' Zylinderblock ist wieder vo].] gelwanchsfähig (Bild 4). 

3. Kleben von kraft übertragenden Teilen 
3.1. Varbereitung 

Als Beispiel hiel'für sei das Ansetzen eines neuen J -ager
zaprens an eine Get1~ebehallpLw(jlle e .. läuteL'!. Das aul diesem 
Zapfen laufende NadelLager going zu Bmch und zers.töl'te den 
ZfLpren, dabei allch die Sl1L'llSeiLe deL' Welle beschädigend. 

\"iL' haben nnn das beschädigte \VeHeuende abgestochen und 
eine BohL'LLLLg angebracht (Bild 5). Dem neu gefertigten 
Zapfen gaben wir O;L mm Spiel für den Klebstofffibn. Der 
Zapfen lllUß die BohL'llLlg bis zoon Ende ausfüllen, weil der 
Klebstoff in flüssigem Zustand bei Schräglage der \Velle in 
dCJL HohlmuJLTl alb'laufen kann. Für das ZentrieL'en erhielt der 
Zapfen ein Bund, eine in Längsrichtung angebrachte Nut 
ermöglichte das Entweichen der Luft beim Einsetzen. Die 
mit lüebharz in VeI'bindung kommenden Eläch~n können 
L'auh blei,oon. Die Lagel'Swlle behielt 0,2 mm Ubermaß, nm 
ein Nachschleifen - für scl~""'l'eien Laur der Welle -
sicherzLLstellen. An der Lag-erstelle wird der Zapfen im Ein
salz gehärtet; lEe übrige VOL'bereitLmg verläurt wie unteL' :1.1 
he~chl·i,;ben. 

3.2. Für das Kleben 

\'el'\\'endeten wir Epoxidharz EK 10 (schmilzt bei 70 oe, ist 
bei 130 bis 11.0 oe dünnflüssig). Wir erwärmten die Teile im 
Trockenschrank auf = 100 oe und bestrichen danLl die flä
chen mit dem Klebharz, ebenso auch elie Bohrung. Es bildete 
sich sofort ~in Klebstoffilm uml die Teile konntcu zusa!l1-
Ill()ngerüg.t werden; ausgetretenes Harz entfernten wir. Nach
llem ",ir g0nügend Teile vorbereitet hatten, um den Trocken
srhl'auk fiillen zu können, wurden die \VerksMicke ausgehärtet. 
DieseL' PL'Ozeß selzt hei 120 oe ein; bei 130 oe sind mindestens 
L~ h HiiL,tozoit nObwen~li'g, bei 180 oe gonügen 2 h. Man 
Iwachte dabei, daß die Hürtezeit um die ZUr Aurwärmullg 
tier \VeL<ksLücke nnL",c-ndige Zeit zu verliingern ist. 

3.3. Endbearbeitung 

;\fach dem 1\'b1ühlen der \Velle wmde Sie zeLllriert und der 
Zapfen aur FCL·tig1maß ge. .. ;cldiITell. 

4. Zur weiteren Entwicklung auf dem Gebiet Kleb
technik 

\'011 den lTaL'7.en mtf Pol~'eslel'hasls haben sich fi;r Tm.tand
sctzllngsz\\'ecke die Sm,tL'" .. ?lJiikodm" und .. Pol"oster G" als 
~l'eignet eJ'\\'lesl'n. Blli.de haben gCl'~l'nid)er den Epoxillltnrzen 
dell Vorteil. daß die lliiLlLl11g in weseHlli,·!t kÜL'zcrer Zl,it \'0)' 

si(·Jt gl,ht. [Ciil' hochfcsll' Kll'b"er·billll'LLngC1l sind sie je,lo"'l 
\\"(~~('Jl (!Pr <.1Ufll"dendl'1l Sth"llJnpfs'j)<lnnung-plI Ulld dC'I' g"I'I'Ln

gl'l'f"n Ft'sligkpj'l niellt g"<'eign('l. ]););g(~oeJl Jllfll"htell wir Jni, 

ihll('on IH'i llel' 1\.,ar·()sscr·icinstands-ct:ZHllg gute EI"I":dll·ung-t'n. 

4.1. Verarbeitung van Mökadur 

I·:s cif('net S-1l'h besonders zum Ausfüllen von Blech-Uneben
"l'ilen un,l ZUIll Abdecken Meinerel' Bkehdurchrostungcn. 
Das Werkstück wird dabei in deL' berC'il.s besehriobencn \Vc-is~ 
\'()['behamleilt, die plllvedöJ1nige Komponente i\Iökollul' H 11 
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mit der flüssigen Komponente Mökodllr L 5001 gmnischt und 
daraus. Bine Pas.te gefertigt, deren Viskosität nach den Ellor
derni&sen variiert werden l{IIlnn. Nach dem Auftragen mü 
dem Spachrel sind als Härtezeit je nach Temp eratur 2 bis 
12 h erforlderlich. Beim Vel·schlei.fen unbedingt Stauhschutz
maske tI'flgen, da das als Füllmittel vel"\vendete QuarZ!mehl 
Gesundhei·ts·schäden auS<lösen Imnn! 

4.2. Polye.ter G 

wurde durch seine Veral'beimmg Z\lm sogenannten Gla sliber 
bekanl1t. In a.bgewandelter For'l11 ist es zusammen mit Glas
sßid~ngewebe Kreuzkörper K 1800 auch in der Karosseric
InstJandsetzung anwend'hal'. Durch Auflaminieren von Deck
schichten aus Glasscidengewebe auf durchgerostete Stellen 
werden Fes.tigkeiten erreicht, die weit über die des Onginal
l\J[aterials hinausgehen. Man kann ß$ auch in Gestalt von 
kompletten Formteilen, die liher beschädigte Blech-Formteilc 
geklebt werden, anwenden. 

Polycster G gi·bt es im drei Komponollton: Harz, Härtcpast.c 
und Beschleuniger. H ii rter und Be~chlellniger dOrfen unter 

Die technische 

keinen Umständen z1lglleich mit dem Harz gemischt werden, 
(La in diesem Fall explosionsar.tiger Zerfall möglich ist. Durch 
Val·j,iel'e:Jl des Beschleunüger7;usa-tzes kann die Härtezeit ver
ündert werden. Beim Aurfbringen von Glass-ei'dengewebe ver
fiihl:l man wie bei der VeraI·beitlln-g von Epoxtdhar,"en. 

5. Zusammenfassung 

Es weI1den meih.rere Beispiele [(ir die Anwendung der IUeb
technik bei der KIz-Instandse~zung gebracht und die guten 
Anwendungsmöglichkeiten auch in der To'aktoren- und Land
maschinen -I nstandset.z,u:ng un terstcidten . 

Literatur 
(I] FISCHER, S.: "tehen und Lamini eren in der industrieHen Kfz, 

Instandsetzung. Vortrag auf der InCol'mationslAgung d er KDT am 
12. Mai 1965 

[21 JAHNS, W.: Die technische und ökonomische Bedeulung der Kkh
technik. Deutsch., Agrartechnik (1966) H. 12, S. 568 

[~l FISCHER, S.: Die Technologi e der MetoHklebtechoik in de r Krall
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und ök0r:'0mische Bedeutung der Klebtechnik 
Technologe W. JAHNS, KOT 

Bei der stürmischen Enlwiddllng der Chemie entstanden 
neue Werkstorfe, die auBcl' den gesuchten Eigenschaften sich 
manchmal als gute IUehstolTe elwi es·en. ''''ar man vor mehr 
als 3 Jahrzehnten nur bemüht, neue Plaste zu en twickeln, 
die 'der Konstrukteur als Materi'al einsetzen sollte, so wird 

. heute bewußt ein Teil der chemischen FOl'schungs- und Ent-
wicklungsk·apa7ität aufgewendet, um neue Rla.ste zu erhalten, 
die sich dureh ein besondel'S gutes Haftvermögen an Metall, 
P.].ast, Keramik, Glas, Quar,", Glimmer, Holz u. a. aus
zeidm·en. 

1938 wurden in der Schweiz die Epoxidharze pnl'enliel·t, die 
heut e neben anderen i\Jcllr- und Einkompon enten-Kleb
stoff en auf der Basis von Polyester, Polyrethan, themlO
plas,lmooifiz,i;ertem Pheno-1hDl-1. auf dem Gobiet der unlös
baren Verbindung von i\I.;)tcl~nlien einen wichljgen Platz in 
der Technologie einnehmen. 

Vielfach sind die gloichen Plaste als Gic ß- und Laminierh1H"ze 
einwt.war und irm Korrosionsschlll.z, oft mit Füll stoffen ver
setzt, als Spaehtedmassen oder' als Lacke und Imprägnier
harze in ihrer Wi!'lwng den bis·heo~gen \Verkstoffen dieser 
Kategorien ü.uerlegen. 

Vor 12 Jahren wurden im Institut für Kunststoffe der DA W 
zu BerEn und in dem VEB Leuna-Werke "Walter Ulbrncht", 
Epoxidharze entwickelt. Durch eine kleine Gruppe Wissen
schaftler, Konstrukteure, Technologen, Meist.e r und N.euerel·, 
die in der I\;DT organisiert sind, wUt'de die El"J)I·obung und 
Verbreitung der IUeb-, Gieß- und Laminie~harze in der 
G·eräle- und Ellektt'otechnik, im Maschinenbau, im Verkerll's
wcsen un{l im Bauwesen in Angrirf genomm en. 

Die Bedeutung der Kleb-, Gieß- und Lallliniertechnik so\\' ie 
der Stützstoffbauweise ist noch längst nicht allen Ingenieu)'en 
bekannt und der mögliche ökonomische Nutzen fiio' elie 
Volkswirtschaft bei weitem noch nielll rrreicht. 

Die IUebtechnik bietet in ihrem Anwonclun.gsbereich VOll 
-250°C bis z. Z. +180°C gegenüber dcm Nißten und 
Schweißen Vorteile. In Tafel 1 " 'inl hi rrl.ll eine Ubersicht 
geg,cben. 

Damit sind di r Voo'/,ügc der Kl ebteclmik jedoch noch nicht 
erschöpft. Die KlubtC'chnik gcslattot delll Konstrukteur, glas
harte Malerialicll mit " '"iehl'n ~[alerinlirn schnell und biJlig 
zu vel'binden. 
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Vir!r. n('lo~ebe WlIl'clOrl dllrch die Erfolge in cl( ~ r Tnstandse t
zung fiir die Einführung d er Klebtechnik in die Pl'oduktion 
gewonnen. Bei beschädigten Venti,Jsitzen in BuntmeliaIJ
armaturen, wurde der schadhafte Sitz ausgedreht und ein 
ncner Ring eingeklebt. Da die Epoxidharze gegen viele Lö
sungsmittel, Laugen, Säuren und Gase beständig sind, ist 
dieser Variantenverg>J.eich sehr aufschlußreich. Eine derart 
biJ.lige und gut ausgef i1hl·t.e Reparatur wurde Vorbi,Jd für 
viele Konstruktionen, bei denen die Doppelfunktion - Ver
binden bei gleichzeitigei' Abdichtung - genutzt wurde 
(Bild 1) . Vor der Um.stellung waren für die Jahresproduktion 
von 10000 Venülen t2 550 h notwendig. Für die Klebkon
strul,tion werden nur noch 9800 h benötigt. Da die Porosit.ät 
im Messingguß häufig am Ventilsi-tz auftr.at, WUr ein Aus-

Tafel 1 ~OJ'lPil{' dC'r 1<If'h1f'chnik gf'l!I'niibl?r dem S<'hweißen und Ni eten 

Schweißen: 
Nachteile 

AuCLreten von Span
nungen 

Kleben: 
Vorteile 

G leiehmäßiger 
Spannungsverlßuf 
Spannungsfrei 

Nieten: 
Nachleile 

A uftrC'len \'on Spnna 
nllngsspitzen 
DeulspannungrJl 

Verzug kaum vermeidbar Kein Verzug 
Voller Querschnitt Quel'schnitl~ 

sch\\'iichllllg 
Keine Gefügeumwandlung Gefügeumwandlungen 

N ur Verbind ungen von 
Metalleo möglich 
Verbindung verschie~ 
nener 'Nerk sloHe nUT 
he-dingt möglirJl 

,"urteile: 

Hohe Tempernt Ul'

beSl ündigkei t 

AUe Werkslolle lassen 
sich kleben 
WerkslorrkombjnaLionen 
in großom Umrnng 

l(j';ne KontaktkoJ'J'osion 

Lcichtere und kleincre 
Konstruk lionen 
Bei Fügeteilen größerc 
Toleranzen und gröbcre 
OberCläehengüte als brim 
EinsehrumpCen möglich 
Verbind en. Abdichten 
und Isolierrn in einem 
Arbeitsgang 
Genaues Juslicl'en 
möglich 

NachleiJ~: 

Geringe Temperst ur
heständigkeit 
Relativ scblag- und 
schölcmprindlich 

Autlrcten von Kon
taktkorTosion bei 
MClallkombino· 
tionen 

VorleHe: 

Hoh e TempeJ'Dtur
h cständigkei 1 
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