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b) Erhöhung der Temperaturbeständigkeit und damit Sen
kung der Empfindlichkeit des Plastwerkstoffes gegen 
Dberhitzung durch '-die Vorwärmung und während des 
Spritzvorgangs ~owj.e bei der Aushärtung 

cl Entwicklung von Härtersystemen, die eine Atlshärturig 
der Plastschichten bei der Temperatur von etwa 200 oe 
in maximal 5 bis 10 min ermöglichen. 

d) Verbesserung der Notlaufeigenschaften sowie der mecha-
nischen Eigenschaften der ausgehärteten Plastschichten. 

VOI' allem die Forderung nach Schaffung von Härtersyste
men, die eine kurzfristige Aushärlung der Plastschichten er
möglichen, muß dabei vordringlich erfüHt werden, denn die 
bei den vorliegenden Epoxidharzen erforderliche Aushär
tungszeit von mehreren Stunden erweist sich bei einer konti
nuierlichen Durchführung von Plast-Flammspritzarbeiten' als 
Nadelöhr im Produktionsprozeß und macht eine umfassende 
IVIerhanisierung unmöglich. Bei solchen Produkten wie dem 
amerikanischen Scotchcast 260 oder dem schweizerischen 
Araldit 183/2566 ist dieses Problem der Härtungsbedingun
gen mit einer Aushärtungszeit von 5 min bei einer Aus
härtullgstemperatur von 220 oe bereits gelöst. Dabei ist je
doch zu berücksichtigen, daß diese Pulver nur für Isolations
zwecke in der Elektroindustrie entwickelt wurden und im 

" Anwendung des Schweißens 

Verschleißverhalten nicht deI) Anforderungen entsprechen, 
die bei der Anwendung zum Zwecke der Verschleißteil
instandsetzung gestellt werden müssen. 

,4. Schlußbetrachtungen 

Das Plast-Flammspritzen stellt ein hochproduktives Verfah
ren zur Instandsetzung rotationssymmetrischer Verschleiß
teile dar. Die aufgetragenen Verschleißschichten zeichnen sich 
aus durch gute Haftfestigkeit, Härte und Zähigkeit und kön
nen dazu führen, daß derartig beschichtete Teile eine größere 
Nptzungsdauer aufweisen als die Originalteile. 

Die Forderungen, die an den anlagentechnischen Teil beim 
Plast-Flammspritzen zu stellen sind, können gegenwärtig in 
befriedigendem Maße erfüllt werden. 

Grundlegende Untersuchungen und Weiterentwicklungen der 
Plastwerkstoffe, die in enger Zusammenarbeit zwischen Her
stellern und Anwendern durchgeführt werden müssen, kön
nen in den nächsten Jahren dazu führen, -daß die Anwen
dungsmöglichkeiten des Plast-Flammspritzcns auf dem Ge
biet der Verschleißteilinstandsetzung noch wesentlich erwei
lert werden. A 7900 

bei der Instandsetzung von Aluminiumgehäusen 1 
Ing. G. KASTNER. KOT· 

Im folgenden wird die Möglichkeit der Instandsetzung von 
Teilen aus Aluminium-Gußlegierung behandelt. Aus der Viel
falt der Schadensfälle heraus wurden allgemeine Merkmale 
der Technologie der Instandsetzung erarbeitet, die sich auch 
in einigen Beispielen ausdr,ücken. , -

Bei der Bet.rachtung des Problems wird besonders auf die 
volkswirtschaftliche Bedeut ung ewer spezialisierten Gehäuse
instandsetzung hingewiesen. 

1. Schadensanfall und Schadensursachen 

Infolge der spezialisierten BaIJßruppeninstandsetzung inner-, 
· halb der VVB Landtechnische Instandsetzung war es relativ 
leicht möglich, den Anfall der Schäden einiger Gehäusetypen 
mit Hilfe einfacher statistischer Methoden und aus den Er
fahrungen der Instandsetzu~gsbet.riebe zu finden. Der Scha
densanfall der untersuchten Gehäuse (BiW 1; Get.ri~bege
häuse des Geräteträgers RS 09 bzw. GT 124 und des Laders 
T 157) bewegt sich zwiscl1en 4 und 85 Prozent. Bei anderen 
Gehäusen liegt der prozentuale Anfall erfahrungsgemäß 
nicht so hoch. 

Als Schadensursache wurden festgestellt: 

a) zu scl1wacl1e Gehäusedimensionierung, 
b) ungünstige Werkstoff übergänge, 

c) falsChe Werkstoffwahl, 

d) Fehler im Werkstoff, 
e) Gehäuseüberbeanspruchung und 

C) Demontage- und Montageschäden bei der Instandsetzung. 

'Prüf- un<l V<lrsuchsbeloricb <:harlouelllhat 

1 Aus einem Vortrag auf der 4. 'Vissenschartlich-tcchllischen Tagung 
.. Rationalisierung der Tn slandhaltuI1@' in der sozialistischen Land
wirlSchaft" des SKL und des FV .,Land- .und ForslUlrhnitk" Jer KOT 
am 10. und 11. Dez. 1969 in Leipzig 
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Die Schäden treten am häufigsten 10 Rißform auf. Wenn 
größere Spannungen im Gehäuse waren, zeigen sich die 
Risse mit Versatz. 

2. Versuchsdurchführung 

2.1. Grund- und ZusatzwerkstoH 

Aluminiumlegierungen in Form von Kokillenguß (GK) und 
Sandguß (G), Magnesiurrtguß und seine Legi.erungen sowie 
Aluminiurnbronze lassen sich ausgezeichnet WIG-schweißen. 
Der verwendete Wechselstrom muß allerdings hochfrequent 
überlagert werden, damit eine vollständige Zerstövung der 
durch Luftsauerstoff entstehenden Oxidhaut erreicht wird. 

Sild 1. Getriebegehäuse des RS 09 bzw. GT 1210 und des Laders T 157 
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orig.IJ7'42 Wärmebehandlung Schweiß- S/rom- Schrum-

ohne Öl/lauf lies. auf lei! slörke pfung 
Riß-Ne 200·C 100·C (min) (Al (mm) 

I I 137 x - - 12 200 a~ 
2 1366 

1 137.1 x 12 200 0,5 I - -
2 136,7 

I 1 137.4 - x - 14 ZOO 0,8 
2 IJ66 

8 1 137.' x - - " ZOO 0,6 
2 IJ6.8 

8 1 137.2 x - 16 ZOO 0,7 -
2 1365 

, Man{inmm}..,.tlemS"'weißen 2 Maß (inmm) nod> dem Sdlwelßen 

Bild 2. Gemc.."-Sener Verzug vor bzw. n3l'h dem Schweißen 

Drucl<gußlegierungen (GD), auch Spritzguß genannt, lassen 
sich wegen der starken Gasentwicl<lnng, die beil;' Schwei
ßen auftritt, nicht WIG-schweißen. Autogenisch ist er be
dingt schweißbar. Als Zusat.zwerkst.off soll man einen Draht 
verwenden, der einen etwas höhcren Si-Gehalt als der 
Grundwerkstoff hat. Die verwendbaren Güten SAI Si 5 und 
Si 12 (TGL 14908, BI. 7) haben einen niedrigen Schmelz
bereich und sind rißunempfindlich. Für die üblichen Wand
dicken zwischen 6 bis 12 mm eignen sich die Stabdmr. 
3 und 4 mm. 

2,2, Versuchsergebnisse 

In der Praxis werden z. Z. beim Schweißen von Gehäusen 
nicht immer die bes ten Erfahrungen gemacht. Die Gehäuse 
haben sich trotz Vorwärmung verworfen und fielen, wenn 
sie unkontrolliert ei ngcbaut wurden, nach einigen Betriebs
stunden wieder aus oder wurden gleich verschrottet. Das 
Vertrauen zum Gehäuseschweißen ist a]50 nicht gerade groß. 

Da aber derarLige Traktorent.eil.e in der Regel teIleI' sinu 
(200,- bis 2000,- M), ergab sich die Notwendigkeit der 
Vers uchsdurchfiihrung, inwieweit si1:h l"'lögliehkei tcn bieten, 
die Gehäuse verzugsarlll oder verzugsfrei durch SchweJßen 
und andere Verfahren instant! zu, set.zcn. 

Bei den im Prüf- und Versuchsbetrieb Charlottenthal durch
geführten Versuchen wurden folgende Verfanren gewählt: 

a) WIG-Schweißen, 

b) Kleb- wld Laminicrt echnik und 

c) Plast-FIammspritzen. 

Geräte und Betriebsmilt.el der einzelnen Verfahren w('rdell 
als bekannt vOJ'ausgesetzt und deshalb hier nicht näher be
handelt. Für die Versuchsdurchführung standen moderne 
Einrichtungen und erfahl·ene Facharbeiter zur Verfügung. 
Sehr viele Versuche konnten unt er betriebsprakti schen Be
dingungen durchgeführL werd en. 

Als Versuchssorliment standell uns vom Gel'üt eträger RS 09 
bzw. GT 124 und Lader T t57 85 Gehiiuse zur Verfügung: 

a) 24 Stück Getriebegehiiuse 

b) 47 Stück Zapfwellengetriebegehüuse 

c) 14 Stück Endvorgclcgehäuse 

Bei den ersten Versuchen wurde lmter verschiedenen Be
dingungen (Bild 2) geschweißt. Hier zcigte skh, daß sich 
sowohl vorgewärmte als auch nicht vorgewärmte Gehäuse 
ver7.iehen. Diese Feststellung wUr"de auch bei auf 250°C 
vorgewärmten Gehäusen gemacht. Höhere Temperaturen 
wurden nicht gewühlt, um die GÜl.ewerle der Legierung nicht 
zu mind ern. 

236 

Bild 3. IM essen der Vor.spall~ung 

Erfolge der verzugsarmen bzw. verzugsfreien Schweißung 
brachte das Vorspannen der Schadensst elle auf ErfalJr1\llgs
werte (Bild 3) . Zum Vorspmlllell wurd en z: B. bei Hiß-Nr. 1 
und 2 (Bild 3) am Getriebegehäuse zwei verkürzte Achs
tl~chte r (Bild 4), die sich im-'eingebauten Znstand an dN 
gleichen St.elle befinden, verwende\. Die an den Vorri chtun
gen angebrachte Auflage für den Meßschieber ges,taLtel C-Ul 
einwandfreics Messen der Vorspannung. Allerdings muß be
merkt wcrdcn, dnß bei uem genannten Gehäuse unter Vor
spannung nur Rißlängcn bis maximal 50 mm (Bild 3) 
schweißtechnisch beherrscht werden. Bei größcren Hißliingen 
hat sich folgende Möglichkeit bewährt: . 

a) Riß auf ma:x. 50 mln Länge abbohren lind ans ~hlicßcnd 
nach einer feslgelegten Folge schweißcn. 

b) ebrige Rißlänge nach einer entsprechenden Vc,rbehand-
lung der Wet·ks tlickoberflächen kleben llild laminieren. 

Beim Schweißen von gerissenen Di chtllä chen tl·iu immer 
ein geringer Vers~ltz der Flächenebenen auf (0,1 bis 0,5 mm). 
Um aber die Originalmaße und 'damit die AlLStauschbarkeit 
der Gehäuse zu errIahen , dÜI·fen z. B. Schaltde::keldicht-

, flächen nicht nachgearbeit et werden. Bei der Vers uchsdllrch
führung ergab sich folgend e Lösung: 

a) Rillende abbohren und anschließend nnch einer f(',lge
legtcn Folge schweißcn; 

b) gesamte Di chtfläche vorbehandeln (anfl"auhen ulHI Cllt-
fetten) und anschließend Plast-F1ammspritz.en ; , 

c) Dichtfläch·e mit dem l\-Iessel"kopf BUr Originalmaß frä sei!. 

Dllrchgehf'nde Stegrisse im SI ützmaterial von L:lgersitzen 
(Bild 3, Riß-Nr. 3) treten häufig mit einem Versalz in Er
scheinung. Hier muß erst die Lagerstell en nuchtullg durch 
Verspanncll der verse t.zten Stellen mit Schraubzwingen wie
der hergest ellt werden. 

Nach dem Schweißen müssen die Lagerstellen el'11eul nuf 
Fluehlung geprüft werden. 

Wi e bereits festgestellt wurde (Bild 2), haben sich die Teile 
auch \.rotz Vorwörmung verzogen. Wiru ohne vorzlI\\"iirlllCIl 
ein längerer Riß ununterbrochen ges~hwe ißt, tret .. ~n dlHf'h 
vVärmespannllngen neue Risse auf. Diese Erschcir.unp: tritt 
aber nicht auf, wenn in das Bauteil nidlt sovie·[ Würme 
eingebracht wird , d. n . nur stückweise mit zwischell7.eitlicher 
langsnm el' AbkühllLllg geschweißt wird. Außerdem muß dic 
el"SI·e Lage immer in Richtung Rißbeginn geschweißt w(>l"([ell 
(Bild 3), damit sich die Rißbildung nicht fort.se tzcn kann. 
Die nachfolgenden Lagell müssen in entgegcngeset2.ter Rich
tung gDschweißt werden, weil sonst die erste Lage die ent
stehenden großen Zugspannungen nicht ohne RißbilUllng 
ertragen kann. Mit der Schweißnahtfolge im Bild,;) erreicht 
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Bild Ii. Zum Vorspannen wer-d.cn 2 vel'kiirztc Achstri chter verwendct 

rR11l, daß di€ Quel'schl'umphUlg und damit der Ve\'Zug nicht 
so groß wi.rd. Der ungeschweißte Querschnitt im Bild 5 a 
nimmt einen großen Teil der elltstehenden Querschrumpfung 
auf, wührend im Bild 5 b der geschweißte Querschnitt diese 
Aufgilbe übernimmt. In diesem Fall entstehen durch die bc-

- hillderte Schrumpfung al\.erdings Schweißeigenspannungell, 
die erfahrwlg.sgemä l.l vom Bauteil bei einer normalen Be
lastung ertragen werden. Ein weiteres j\'Iittel zur Yermin
derung der Schrumpfung ist das Schweißen schmaler Nällt e. 
mit großer Geschwindigkeit. 

Die bei der Versuchsdurchführung gewonnenen Erkellntnisse 
zeigen, daß nicht unbedingt unter Vonvärmung geschweißt 
werden muß. Bei Einhaltung der genannten Schweißrich
tWlgen und -folgen sowie der' empirisch gewonnenen Vor
spilnnwerte knnn nahezu vcrzugsfr'ei geschweißt und außer
dem eI'reicht werden, daß keine nennenswert en Schweiß
eigenspannungen zurückbleiben. 

2.3. Festigkeitsuntersuchungen 

Die UntersuchungeIl nach Tafel 1 zeigen, daß die ungc
schweißten Proben nicht die nach TGL 6556, BI. 2 gefor
derte Mindestzugfest igkeit erreicht haben (dieser Mangel wird 
sicherlich zur Schadensbildung mit beitragen). 

Der unter normalen Bedingungen durch Schweißen wärme
beeinflußte Grundwerkstoff wird nach Tafel 1 nur wenig 
festigkeitsgemindert. Wird dagegen nach dem Schweißen 
spannungsfreigeglüht (in diesem Fall 2 h hei 300 Oe) , sink t 
die Festigkeit erheblich ab. DieS€ Form der Wärmebehand
lung ist deshalb abzulehnen. 

Dauerfestigkeitsuntersuchuugen wurden nieht durchgeführt. 
Werden aber die gewonnenen Erkenntnisse, z. B. Schaffung 
besserer \Verkstoffübergänge und Verminderung der Quer, 
~chrumpfung durch Schweißen unter Vorspannung (\venig 
Spannungen im Bauteil) in die Praxis eingeführt, so werden 
die derzeitig erreichten Da uerfest igkeitswerte hestimmt über
boten. 

3. Technologie und Organisation 

Mögliche Hauptarbeitsgä nge in der Instandsetzung sind Ar
beitsvorbereitung (Reinigung, Schweißnaht vorbereitung und 
Vorbel'eitung für PlaststofIverarbeitung), Schweißen, Kleben 
und Laminieren, Plast-Flammspritzen und mechanische Be
arbeitung. 

Um eine gute Qualitöt der Instandsetzungsleistung zu SI
chern, werden folgende Anforderungen an Technologie und 
Organisation gestellt : 
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Bi~d 5. Günstige Schwe iOrotge: a) Aurnahme de r Querschrumprung 
durch den ungescllweißtcn Qu-erS;Chnitt; b) Aufnahme der 
Qucrschr.umptung durcll den gescllwcißtcn Q·ucrschnin 

Tafcl 1. Festigkeit sunterslichungt.:'n an Zapfwcllcngetrif'bcgehäusen . 
(Werkslorrgiile G'At Si 7 Cu 1) des Ge~ätell'iigers RS 09 bzw. 
GT 1210 

Proben- \Verkstoffbehandlung ZugtesLigkeit Bemerkung 
Nr. kp/mm' 

nachTGL655GDI.2 J9 
(lösungsgeglüht und 
warm ,ausgelagert) 

1 bis 3 ungeschweißt 
(tösungsgegtüht und 
warm ausgelagert) 

~ bis 6 ohne Vorwiirmllng 
geschweißt 

7 bis 9 ohnc Vorwi:irrnung 
g('schwcißt und 
anschließ end 2 h bri 
300 oe spannungs· 
rreigeglüht 

15,9 14. ,5 16,2 \Värmebehnndlung 
)l ach Auskunft im 
HerSLellerwerk 
(Gießerei) 

16,9 14,6 14,:3 Brüche im Grund
wt'-rkstoff 

13,7 lO,l 12,,," Brüche im Grund
werksLorr (in rinem 
Fnll Brueh in der 
C bC'rgan gsr,onp) 

a) Der spezialisierte Instandsetzungsbetrieb muß ein zuge
lassener Schweiß- und Plastverarbeitungsbetrieb sein . 

b) Der Schweiß- und Plastanwendungsbereich soll eine vom 
Produktionsnuß des Betriebes unabhängige AbteiLung !>ei l~, 
weil infolge der V~elfältigkeit der Probleme bei der Scha
densbeseitigung die Facharbeiter nicht nach Vorgabezei
ten arbeiten sollen 

c) Die Facharbeiter sollen in modern eingerichteten Räu
men arbeiten und einer qualifIzierten Kraft (Meister oder 
Ingenieur) untel'stellt werden, die ausschließlich für die
sen Bereich verantwortlich ist. 

Für immer wiederkehrende Teile wird die Al'beitsgangfolge 
der InstalIdsetzung in einem Grobplan und in einem Fein
plan festgehalten. Wöhr€nd der Grobplan Grundlage der 
Betrjebsplanung und Preiskalkulation ist, bestimmt der 
Feinplan den technologischen Ablauf der gesamten Instand
setzung des jeweiligen Einzelteils. Sollen größere Teile, z. B. 
Getriebe- oder Motorengehäuse, ohne Vorwärmung ge
schweißt werden, ist es zweckmäßig, daß gleichzeitig 5 bis 10 
Gehäuse zum Schweißen bereitges tellt werden, damit der 
Schweißer aufgrund der notwen.digen zwischenzeitlichen Ab
kühlung ohne viel Leerlauf laufend an mehreren Gehäusen 
arbeiten kann. 

Da z. B. Gehäuse in vielen Fällen im Traktor tragende Funk
tiOllen ausüben, unterliegen dann ihre Schweißnähte einer 
mittleren Beanspruchung. Es handelt sich nach TGL 11776 
um Sehweißnähte deI' Ausfübrungsklasse JJ B, d·ie wiederum 
nach TGL 2847, BI. 5, vom Schweißer die Prüfung WIG (AL) 
verlangt. Natürlich muß auch der Plastracharbei,ter nach der 
ZIS-Richtlinie M 329-67 einen en t<;p rechenden Befähigungs
nachweis (KGL I) haben. Um bei· dem Einsatz der Schwei
ßer bewegLich zu sein, ist es zweckmäßig, ein bis zwei Fach
arbeiter schweißtechnisch zu qualifizieren. Der ausschließlich 
für die Gehäusei.nstandsetzung verantwortliche Meister oder 
Ingenieur bzw. die Schweißer sollten zum engeren Stamm
personal des Betritlbes gehören . Um ein instand gesetztes 
Gehäuse für alle Fälle später wiederzuerkennen, ist eine 
Kennzeichnung immer zweckmüßig. 
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Talel2. Volks\VirlschalUkher Nutzen der Instandsetzung der Getriebe-
gehäuse RS 09 bzw. GT 124 -

Durch- Preis in M Gehäuse-
schnitt- In- Nutzen/ anfall Nutzen 

Benen· liehe An- neu stand- Stück j970 1970 
nung zahl der set-

Schadens- zung ~[ Stüd, M 
sIelIen 

Zaplwellen-
gel riebe-

21'7,-gehäuse 78, - j39,- 1 250 173 750,-
Getriebe-
gehäuse 1j62,- 115,- 347, - 1950 676650, -

Gesamt 850400, -

4. Volkswirtschaftlicher Nutzen 

In Tafel 2 wird bei-.;pielsweise der volkswirtschaftliche 
Nutzen ausgewiesen, der sich bei Ijiner spezialisierten In
standsetZlIng aller in der Landwirlschaft anfallenden Ge
triebe- und Zapfwellengetriebegehäuse des Geräteträgers 
RS 09 bzw. GT 124 und Laders T 157 ergeben würde. Im 
Instandsetzungspreis sind Zirkulationskosten und Schrotterlös 
sowie 80 , Prozent Nutzungsdauer gegenübe'r einem Neuteil 
berücksichtigt. Die zwei Beispiele in Tafel 2 sollen die volks
wirtschaftliche Bedeutung einer spezialisierten Instandselzung 

Stand und Perspektive der Berufsausbildung 
landtechnischer Facharbeiter 

ALs die V.olkskammer am 11. Juni 1968 die "Grundl~ätze f(ir 
die Weiterentwicklung der Berufsausbcildung rus Bestandteil 
des einheitlichen sozialistischen Bildung.ssystems" beschloß, 
ents.prach lSie dnmit ein€ll' Forderung des VII. Parteitages der 
SED. Die Verw,irklichung des entwickelten gesellschaftlidHm 
Systems des Sozial,ismus unter den Bedingungen der wis
senschaftlieh-technischen Revolution erfordert auch eIne 
Weiterentwicklung der Berufsausbildung. In seinem Bericht 
1In die Volkskammer Iührte Dr. MITIAG, SekretäJr des ZK 
der SED, au's : "Die Entwicldung des Si,ldungs.syste.ms ist Iür 
unsere Gesellschaft eine .... grundlegende Frage. Intens,i'V er
weiterte Reproduktion, wissenschaftlich-technischer Höchst
stand ·und die ,konsequente Durchführung .der Strukturp~litik 
'Veruangen von den \Verktätigen ein viel,seitiges Arbeitsver
mögen, das zuglei.ch ,selbst Ausdruck jhrer PerlSönLichkeits
entJwickJung ist. Vor dem Bildu.ngswesen steht dabei generell 
dne Aufgabe, die Menschen unserer Gesellschaft .dazu zu be
fäJhigen, s,ich au[ rabionelle vVeise ein Höchstmaß an Wissen 
zu erwerben un{l <lnzuwendßll .... Bei allen Fragen der 
&r.ufsa\lJ5bildung geht es unmittelbar um die Ausbildung 
und ErziehuDlg des Naehwuchses der Arbeiterklasse als der 
fü·hrenden I<la"se unserer Gesellschaft." 

Anforderungen an den Facharbeiter von morgen 
........ 

,Entsprechend der Stellung .der 'sozialistischen Betriebe in 
unserer soziaListisehen Gesellschaft tragen due Leiter der Be
triebe und W·irtschaItsorgane .eine große Verantwortung bei 
der Lösung dieser bedeutsamen politischen Aufgabe. 

Die Dyna.mik der teehnisch-ökonomischen ' Entwicklung 
macht es notwendig, in der Berufsausbildung schon jetzt die 
Anforderungen der 8Der Jahre an den 'so21ialistischen Fach
arbeiter a·ls MaßlStah für die gesamte Au·sbildung zu setzen. 
Die Berufsnusbildung muß von den Aufgaben der Produk-

• StellverIr. Direktor der Setrieb,be"ulsschule des LIW Müncheberg 

238 

der \'vfotoren- und Gelriebegehäuse zeigen. nie von der 
VVB Land technisehe Instandsetzung im LIW Jessen begon· 
nene Spezialisierung der Gehäuseinstandsetwng muß noch 
beschleunigt werden, damit der errechnete volkswirtschnft-
liche Nutzen bald Wirklichkeit wircl. ' 

5. Schl~ßbetrcichtung 
Der spezialis,ierte Instandsetzungsbetrieb hat nicht nur die 
Aufgabe der Instandsetzung, sondern er soll gleichzeitig 
mithelfen, Schäden vorZllbeugeq. Diese zusätzliche Aufgabe 
kann er lösen, indem er versucht, die Gehäusegestalt an der 
Schadensstelle zu verbessern (z. B. bessere Werkstoffüher
gänge). 

Außerdem sollte er anhand emer statistischen Scl)adenscr
fassung beim Hel'$teller Änderun·gen bewirken. 

Wegen der Vielfältigkeit der a~rtretenden Schäden bnn 
natürlich kein Rezept für die Instandsetzung aller Teile 
gegeben werden. Jedoch bietet das WIG-Schweißen \'iele 
Möglichkeiten der Wiederherstellung. Eine wertvoll e Ergän
zung ist heute di.e Anwendung der KGL-Technik und das 
Plast-Flammspritzen. Sehweiß- und Plasttechnik bringen 
aber nur wirtschaftliche Vorteil<), wenn sIe In jeder Hinsicht 
qualifiziert angewendet werden. A 7901 

Oberlehrer Ing. P. HAMMER" 

tion von morgen au.sgehen, von Jen neuen Technologi('n, 
Ma.schinensyste.m'3n ·und Arbeitsverfahren. Dazu i'st es jednrh 
erfol'derJich, einen wussenschaftlichen V ()flauf in ,de r Bcrll r~
ausruldung zu schaffen. 

nie Grundsätze ol'icntieren .deshalb auf folgende Hauptauf
gaben: 

Einführung neuer berufLicher Grundlagenfächer, 

Entwicklung und EinIührung vo,n Grundberufen, 

Weiterentwicklung dos .Bildungs- und Erziehungsinhaltes 
aller AuSlbild'ungsbeTufe, 

Anwendung erfolgreich erprobter moderner Lo3hr- und 
Aushildungsmethoden 'in Verbin~lung mit entsprechenden 
Unterr1chtsmitteln und ·Lehrmaterial,ien. 

Struktur und Inhalt ,der .Berufe sind gegenwärtig und auch 
zukünftig, wie internationale Untersuchungen erge~m habcn, 
einer ,schnellen Entwicklung unterworfen. Dabei handelt es 
sich sowohl' um ,Integrations- als auch um Differenzieru.ngs
prozesse. In immer stärkerem Maße el'g.ibt ,sich eJ.'.e Forde
rung na·ch einer Verbreiterung des Berufsprofi,Ls, also Aus
b.ildung eines disponiblen Facharbeiters. Im Erg(,bnis der 
wbssenschahlich-t<lchni'sehen En tw.icklung ist in ZlIneh mcn
.dem .Mnße eine Vereinheitlichung technis{:her und tEchnologi
seher Verfahren ~nd Elemente festJstellbar. Zudem vt'.,langt 
das Vo.rdringen verschiedenartiger mechani.scher L,·nd elek
tronis,cher BaueJ,!mente 'in aJle Wirtschnft.s- und Lebens
cberei.che grundlel~e.nde KenntnLsse auf diesen Gebieten bei 
,vielen Berufen. Diese Entwückhmg führt dazu, jnnenha.lb der 
Berufsausbil'liung die Grundlagenbildung hreit anzulegen . 
Mit der Aufnahme der neuen Grundlagenfiicher 

Grund·lagen der Elektronik 

Grundlagen der BMSR-Technik 

Grundlagen der Datenverarbeitung 

wird diC(;er Forderung entsprochen . 
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