b) Erhshung der Temperaturbestindigkeit und damit Sen-
kung der Emplfindlichkeit des Plastwerkstoffes gegen
Uberhitzung durch ~die Vorwirmung und wihrend des
Spritzvorgangs sowie bei der Aushiirtung

¢) Entwicklung von Hirtersystemen, die eine Aushirtung
der Plastschichten bei der Temperatur von etwa 200 °C
in maximal 5 bis 10 min erméglichen.

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

Vor allem die Forderung nach Schaffung von Hirtersyste-
men, die eine kurzfristige Aushdrtung der Plastschichten er-
moglichen, muB3 dabei vordringlich erfillt werden, denn die
bei den vorliegenden Epoxidharzen erforderliche Aushér-
tungszeit von mehreren Stunden erweist sich bei einer konti-
nuierlichen Durchfithrung von Plast-Flammspritzarbeiten als
Nadelshr im Produktionsproze8 und macht eine umfassende
Mechanisierung unméglich. Bei solchen Produkten wie dem
amerikanischen Scotchcast 260 oder dem schweizerischen
Araldit 183/2566 ist dieses Problem der Hartungsbedingun-
gen mit einer Aushédrtungszeit von 5 min bei einer Aus-
hirtungstemperatur von 220 °C bereits gelost. Dabei ist je-
doch zu beriicksichtigen, daBl diese Pulver nur fiir Isolations-
zwecke in der Elektroindustrie entwickelt wurden und im

Anwendung des SchweiBens

bei der Instandsetzung von Aluminiumgehéusen'

#

Im folgenden wird die Moglichkeit der Instandselzung von
Teilen aus Aluminium-GuBlegierung behandelt. Aus der Viel-
falt der Schadensfille heraus wurden allgemeine Merkmale
der Technologie der Instandsetzung erarbeitet, die sich auch
in einigen Beispielen ausdriicken. .

Bei der Betrachtung des Problems wird besonders auf die
volkswirtschaftliche Bedeutung ciner spezialisierten Gehéuse-
instandsetzung hingewiesen. .

1. Schadensanfall und Schadensursachen

Infolge der spezialisierten Baugruppeninstandsetzung inner- .

“halb der VVB Landtechnische Instandsetzung war es relativ
leicht méglich, den Anfall der Schiiden einiger Gehdusetypen
mit Hilfe einfacher statistischer Methoden und aus den Er-
falirungen der Instandsetzungsbetriebe zu finden. Der:Scha-
densanfall der untersuchten Gehduse (Bild 1; Gelriébegc-
hiiuse des Gerdtetragers RS 09 bzw. GT 124 und des Laders
T 157) bewegt sich zwischen 4 und 85 Prozent. Bei anderen
Gehiusen liegt der prozentuale Anfall erfahrungsgemil
nicht so hoch.

Als Schadensursache wurden festgestellt:

a) zu schwache Gehiusedimensionierung,

b) ungiinstige Werkstoffiibergéinge,

c) falsche Werkstoffwahl,

d) Fehler im Werkstoff,

¢) Gehéuseiiberbeanspruchung und

f) Demontage- und Montageschéden bei der Instandsetzung.

Priif- und Versuchsbetrichb Charlottenthal
Aus einem Vortrag auf der 4. Wissenschaftlich-technischen Tagung
.Rationalisierung der Instandhaltung in der sozialistischen Land-
wirtschaft* des SKL und des FV ,Land- und Forsttechnik® der KDT
am 10, und 11. Dez. 1969 in Le{pzig
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* VerschleiBverhalten nicht den Anforderungen entsprechen,
~die bei der Anwendung zum Zwecke der VerschleiBteil-

instandsetzung gestellt werden miissen.

- 4, SchluBbetrachtungen

Das Plast-Flammspritzen stellt ein hochproduktives Verfah-
ren zur Instandsetzung rotationssymmetrischer Verschleil3-
teile dar. Die aufgetragenen Verschleischichten zeichnen sich
aus durch gute Haftfestigkeit, Hirte und Zihigkeit und kén-
nen dazu fithren, daB derartig beschichtete Teile eine grofere
Nutzungsdauer aufweisen als die Originalteile.

Die Forderungen, die an den anlagentechnischen Teil beim

Plast-Flammspritzen zu stellen sind, konnen gegenwirtig in
befriedigendem Ma@e erfiillt werden.

Grundlegende Untersuchungen und Weiterentwicklungen der
Plastwerkstoffe, die in enger Zusammenarbeit zwischen Her-
stellern und Anwendern durchgefiihrt werden miissen, kon-
nen in den nichsten Jahren dazu fithren, da8 die Anwen-
dungsmoglichkeiten des Plast-Flammspritzens auf dem Ge-
biet der VerschleiBiteilinstandsetzung noch wesentlich erwei-
tert werden. A 7900

Ing. G. KASTNER, KDT*

Die Schiden treten am hiufigsten in RiBform auf. Wenn
grofere Spannungen im Gehduse waren, zeigen sich die
Risse mit Versatz.

2. Versuchsdurchfiihrung

2.1. Grund- und Zusatzwerkstoff

Aluminiumlegierungen in Form von Kokillengu (GK) und
SandguB (G), Magnesiunrgul und seine Legierungen sowie,

Aluminiumbronze lassen sich ausgezeichnet WIG-schweiBen.

Der verwendete Wechselstrom mufB allerdings hochfrequent
liberlagert werden, damit eine vollstindige Zerstorung der
durch Luftsauerstoff entstehenden Oxidhaut crreicht wird.

Bild {. Getriebegehiiuse des RS 09 bzw, GT 124 und des Laders T 157
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0rig 137242 Warmebehandlung | Schweill- | Strom- | Schrum-
ob orllaof |Gesauf | zet | starke | pfung
Rifi-Me e | appoc | 200°C | (min) | (A) | (mm)
17 137 1 x = - 12 20 | 04
2 1366
1372
;! 2 " s x 2 200 05
2 1367
1374
1 A = - 1% 200 08
MY X
7! 1374 x - = 14 200 | 06
5 1368
7’ 1912 - x - 6 200 07
2 136,5
1 Malb(inmm) vor dem Sohweiflen 2 Mal3(inmm ) nach dem Schweillen

Bild 2. Gemessener Verzug vor bzw. nach dem Schweiflen

DruckguBlegierungen (GD), auch Spritzgufl genannt, lassen
sich wegen der starken Gasentwicklung, die beim Schwei-
Ben auftritt, nicht WIG-schweiflen. Autogenisch ist er be-
dingt schweiBbar. Als Zusatzwerksloff soll man einen Draht
verwenden, der einen etwas hohcren Si-Gehalt als der
Grundwerkstoff hat. Die verwendbaren Giiten SAl Si 5 und
Si 12 (TGL 14908, Bl. 7) haben einen niedrigen Schmelz-
bereich und sind riunempfindlich. Fiir die tiblichen 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 Schweiflen von Gehidusen
nicht immer die besten Erfahrungen gemacht. Die Gehiuse
haben sich trotz Vorwirmung verworfen und fielen, wenn
sie unkontrolliert eingcbaut wurden, nach einigen Betriebs-
stunden wieder aus oder wurden gleich verschrottet. Das
Vertrauen zum Gehiiuseschweillen ist also nicht gerade grof3.

Da aber derarlige 'lraktorenteile in der Regel teucr sind
(200,— bis 2000,— M}, ergab sich die Notwendigkeit der
Versuchsdurchfithrung, inwieweit sich Moglichkeiten bicten,
die Gehduse verzugsarm oder verzugsfrei durch Schweiflen
und andere Verfahren instand zu setzen.

Bei den im Priif- und Versuchsbetrieb Charlottenthal durch-
gefiihrten Versuchen wurden folgende Verfahren gewiihilt:

a) WIG-Schweifien,
b) Kleb- und Laminiertechnik und
¢) Plast-Flammspritzen.

Geriite und Belrichbsmittel der einzelnen Verfaliren werden
als bekannt vorausgesctzt und deshalb hier nicht ndher be-
handelt. Ifir die Versuchsdurchfithrung standen modernc
Einrichtungen und erfahrene Facharbeiter zur Verfiigung.
Sehr viele Versuche konnten unter belriebspraktischen Be-
dingungen durchgefiihrl werden.

Als Versuchssorliment standen uns vom Geriiletriger RS 09
bzw. GT 124 und Lader T 157 85 Gehiiuse zur Verfiigung:

a) 24 Stiick Getriebcgehiiuse
b) 47 Stiick Zapfwellengetriebegehiiuse
c) 14 Stiick Endvorgclegehiiuse

Bei den ersten Versuchen wurde unter verschiedenen Be-
dingungen (Bild 2) geschweilit. Hicv zcigte sich, daB sich
sowohl vorgewirmte als auch nicht vorgewiirmie Gehguse
verziehen. Diese Fesistellung wurde auch bei auf 250 °C
vorgewidrmten Gehdusen gemacht. Héhere Temperaturen
wurden nicht gewiihlt, um dic Giitewerte der Legierung nicht
zu mindern.
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Bild 3. Messen der Vorspannung

Erfolge der verzugsarmen bzw. verzugsfreien SchweiBung
brachte das Vorspannen der Schadensstelle auf Erfahnugs-
werte (Bild 3). Zum Vorspannen wurden z. B. bei Rif3-Nr. 1
und 2 (Bild 3) am Getriebegehiiuse zwei verkiirzte Achs-
trichter (Bild 4), die sich im~eingebauten Zustand an der
gleichen Stelle befinden, verwendet. Die an den Vorrichtun-
gen angebrachte Auflage fiir den MeBschieber gestatlel ein
einwand(rcics Messen der Vorspannung. Allerdings muf} be-
merkt werden, daf bei dem genannten Gehiiuse unter Vor-
spannung nur RiBlingen bis maximal 50 mm (Bild 3)
schweil3technisch beherrscht werden. Bei groBeren RiBlingen
hat sich folgende Moglichkeil bewihrt:

a) Rif auf max. 50 mm Linge abbohren und anschlieBend
nach einer fesigelegten Folge schweillen.

b) Ubrige RiBlinge nach einer entsprechenden Vorbehand-
lung der Werkstiickoberflichen kleben und laminicren.

Beim Schweiflen von gerissenen Dichtflichen tritt inuner
ein geringer Versatz der Ilichenebenen auf (0,1 bis 0,5 mm).
Um aber die Originalmaflc und damit die Austauschbarkeit
der Geliduse zu crhalten, diirfen z. B. Schaltdeckeldicht-
flichen nicht nachgearbeitet werden. Bei der Versuchsdurch-
filhrung ergab sich folgende Losung:

a) Rillendc abbohren und auschlieBend nach einer Ffesige-
legten Folge schaweilen;

b) gesamte Dichifliche vorbehandeln (anfrauhen und cnt-
fetlen) und anschlicBend Plast-Flammspritzen; :

c¢) Dichifliiche mit dem Messerkopf auf OriginalmaB frisen.

Durchgehende Stegrisse im Siiitzmaterial von Lagersitzen
(Bild 3, RiB-Nr. 3) treten hiiufig mit cinem Versatz in Er-
scheinung. Iier muB crst die Lagerstellenfluchtung durch
Verspannen der versetzten Stellen mit Schraubzwingen wie-
der hergestellt werden.

Nach dem Schweillen miissen die Lagerstellen erneut auf
Fluchtung gepriift werden.

Wie bercits festgestellt wurde (Bild 2), haben sich die Teile
auch trolz Vorwiirmung verzogen. Wird ohne vorzuwirmen
ein ldngerer Rifl ununtcerbrochen geschweillt, tretzn dureh
Wirmespannungen neue Risse auf. Diese Erschcirung tritt
aber micht auf, wenn in das Bauteil nicht soviel Wirme
eingebracht wird, d. h. nur stiickweise mit zwischenzeitlicher
langsamer Abkiihlung geschweilit wird. Aulerdem muf} dic
erstec Lage immer in Richtung Riflbeginn geschweillt werden
(Bild 3), damit sich die Rifbildung nicht fortsetzen kann.
Dic nachfolgenden Lagen miissen in entgegengesetzter Rich-
tung geschweillt werden, wcil sonst die erstc Lage die ent-
stehenden groflen Zugspannungen nicht ohne Riflbildung
ertragen kann. Mit der Schweilinahtfolge im Bild 5 erreicht

Deutsche Agrartechnik - 20, Jz. - Heft 5 - Mai 1970

7]



Bild 4. Zum Vorspannen werden 2 verkiirzte Achstrichter verwendet
P

man, daB die Querschrumpfung und damit der Verzug nicht
so grol wird. Der ungeschweiite Querschnitt im Bild 5a
nimmt einen groflen Teil der eutstehenden Querschrumpfung
auf, withrend im Bild 5b der geschweiBte Querschnitt diese
Aufgabe ibernimmt. In diesem Fall cntstehen durch die be-
hinderte Schrumpfung allerdings Schweilleigenspannungen,
die erfahrungsgemidfl vom DBauteil bei einer normalen Be-
lastung ertragen werden. Ein weiteres Mittel zur Vermin-

derung der Schrumpfung ist das Schweillen schmaler Nihte

mit grofler Geschwindigkeit.

Die bei der Versuchsdurchfithrung gewonncnen Erkenntnisse
zeigen, daB nicht unbedingt unter Vorwéirmung geschweiflt
werden mufl. Bei Einhaltung der genannten SchweiBvich-
tungen und -folgen sowie der ecmpirisch gewonnenen Vor-
spannwerte kann nahezu verzugsfrei geschiweillt und aufler-
dem erreicht werden, daf} keine nennenswerten Schweil3-
cigenspannungen zuriickbleiben.

2.3. Festigkeitsuntersuchungen

Die Untersuchungen nach Tafel 1 zeigen, daB die ungec-
schwciliten Proben nicht die nach TGL 6556, Bl. 2 gefor-
derte Mindestzugfestigkeit erreicht haben (dieser Mangel wird
sicherlich zur Schadensbildung mit beitragen).

Der unter normalen Bedingungen durch Schweillen wirme-
beeinflufte Grundwerkstoff wird nach Tafel 1 nur wenig
festigkeitsgemindert. Wird dagegen nach dem Schweien
spannungsfreigeglitht (in diesem Fall 2 h bei 300 °C), sinkt
die Festigkeit erheblich ab. Diese Form der Wirmebehand-
lung ist deshalb abzulehnen.

Dauerfestigkeitsuntersuchungen wurden nicht durchgefiihrt.
Werden aber die gewonnenen Erkenntnisse, z. B. Schaffung
besserer Werkstoffiiberginge und Verminderung der Quer-
schrumpfung durch Schweillen unter Vorspannung (wenig
Spannungen im Bauteil) in die Praxis eingefiihrt, so werden
die derzeitig erreichten Dauerfestigkeitswerte bestimmt iiber-
boten.

3. Technologie und Organisation

Mogliche Hauptarbeitsgéinge in der Instandsetzung sind Ar-
beitsvorbereitung (Reinigung, SchweiBnahtvorbereitung und
Vorbereitung fiir Plaststoffverarbeitung), Schweilen, Kleben
und Laminieren, Plast-Flammspritzen und mechanische Be-
arbertung.

Um eine gute Qualitit der Instandsetzungsleistung zu si-
chern, werden folgende Anforderungen an Technologie und
Organisation gestellt:
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Bild 5. Giinstige SchweiBfolge: a) Aufhahme der Querschrumpfung
durch den ungeschweillten Querschnitt; b) Aufnahme der
Querschrumpfung durch den geschweiBten Querschnitt

Tafel 1. Festigkeitsuntersuchungen an Zapfwellengetrichegehidusen
(Werkstoffgiite G-Al1 Si7 Cul) des Geritetrigers RS 09 bzw.
GT 124 i

Proben- Werkstoffbehandlung Zugfesligkeit
Nr. kp/mm?2

Bemerkung

— nach TGL 6556 BL. 2 19 - =
(losungsgeglitht und
warm ausgelagert)

1 bis 3 ungeschweilit 15,9 14,5 16,2 Warmebehandlung
(I6sungsgegliiht und nach Auskunftim
warm ausgelagerl) Herslellerwerk

(GieBerei)

4 bis 6 ohnc Vorwirmung 16,9 14,6 14,3 Briiche in Grund-
geschweilt werkstofl

7 bis 9  ohne Vorwirmung 13,7 10,4 12,4 Briicheim Grund-

geschweilt und
anschlicBend 2 h bei
300 °C spannungs-
freigeglitht

werksloff (in cinem
Fall Brueh in der
(Cbergangszone)

a) Der spezialisierte Instandsetzungsbetrieb muf} ein zuge-
lassener Schweill- und Plastverarbeitungsbetrieb sein.

b) Der Schweil}- und Plastanwendungsbereich soll eine vom
Produktionsfluf} des Betriebes unabhingige Abteilung sein,
weil infolge der Vielfiltigkeit der Probleme bei der Scha-
densbeseitigung die Facharbeiter nicht nach Vorgabezei-
ten arbeiten sollen

¢) Die Facharbeiter sollen in modern eingerichteten Réu-
men arbeiten und einer qualifizierten Kraft (Meister oder
Ingenieur) unterstellt werden, die ausschlieBlich fiir die-
sen Bereich verantwortlich ist.

Fiir immer wiederkehrende Teile wird die Arbeitsgangfolge
der Instandsetzung in einem Grobplan und in einem Fein-
plan festgehalten. Wihrend der Grobplan Grundlage der
Betriebsplanung und Preiskalkulation ist, bestimmt der
Feinplan den technologischen Ablauf der gesamten Instand-
setzung des jeweiligen Einzelteils. Sollen grélere Teile, z. B.
Getriebe- oder Motorengehiiuse, ohne Vorwirmung ge-
schweilt werden, ist es zweckmiBig, dafl gleichzeitig 5 bis 10
Gehduse zum Schweillen bereitgestellt werden, damit der
Schiweiller aufgrund der notwendigen zwischenzeitlichen Ab-
kithlung ohne wviel Leerlauf laufend an mehreren Gehédusen
arbeiten kann.

Da z. B. Gehiuse in vielen Fillen im Traktor tragende Funk-
tionen ausiiben, unterliegen dann ihre Schweillniihte einer
mittleren Beanspruchung. Es landelt sich nach TGL 11776
win Sehweillndhte der Ausfilbrungsklasse IT B, die wiederum
nach TGL 2847, Bl. 5, vom Schweifler die Priisfung WIG (AL)
verlangt. Natiirlich muf} auch der Plastfacharbeiter nach der
ZIS-Richtlinie M 329-67 einen entsprechenden Befidhigungs-
nachweis (KGL I) haben. Um bei dem Einsatz der Schwei-
Ber beweglich zu sein, ist es zweckmiilig, ein bis zwei Fach-
arbeiter schweiltechnisch zu qualifizieren. Der ausschlieflich
fiir die Gehduseinstandsetzung verantwortliche Meister oder
Ingenieur bzw. die Schweiler sollten zum engeren Stamm-
personal des Betridbes gehdéren. Um ein instand gesetztes
Gehduse fiir alle Fille spiter wiederzuerkennen, ist eine
Kennzeichnung immer zweckmiig.
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Tafel 2. Volkswirtschaftlicher Nutzen der Instandsetzung der Getriebe-
gehiduse RS 09 baw. GT 124 =

/ Durch- Preis in M Gehiuse-
. schnitt- In- Nutzen/ anfall Nutzen
Benen- liche An- neu stand-  Stiiek 1970 1970
nung zahl der set-
Schadens- zung M Stiick M
v stellen $
Zapfwellen-
getriebe- .
gehiuse 4 217, — 78,— 139,— 1250 173 750, —
Getriebe-
gehiuse 4 462,— 115,—  347,— 1950 676 650, —
Gesamt — — - — — 850 400, —

4. Volkswirtschaftlicher Nutzen

In Tafel 2 wird beispielsweise der volkswirtschaftliche
Nutzen ausgewiesen, der sich bei einer spezialisierten In-
standsetzung aller in der Landwirtschaft anfallenden Ge-

- triebe- und Zapfwellengetriebegehiuse des Gerdtetragers

RS 09 bzw. GT 124 und Laders T 157 ergeben wiirde. Im
Instandsetzungspreis sind Zirkulationskosten und Schrotterlss
sowie 80 .Prozent Nutzungsdauer gegeniiber einem Neuteil
beriicksichtigt. Die zwei Beispiele in Tafel 2 sollen die volks-
wirtschaftliche Bedeutung einer spezialisierten Instandsetzung

Stand und Perspektive der Berufsausbildung
landtechnischer Facharbeiter ‘

Als die Volkskammer am 14. Juni 1968 die ,,Grundsitze fir
die Weiterentwicklung der Berufsausbildung als Bestandteil
des einheitlichen sozialistischen Bildungssystems* beschlof,
entsprach sie damit einer Forderung des VII. Parteitages der
SED. Die Verwirklichung des entwickelten gesellschaftlichen
Systems des Sozialismus unter den Bedingungen der wis-
senschaftlich-technischen Revolution erfordert auch eine
Weiterentwicklung der Berufsausbildung. In seinem Bericht
an die Volkskammer fithrte Dr. MITTAG, Sekretir des ZIK
der SED, aus: ,,Die Entwicklung des Bildungssystems ist fiir
unsere Gesellschaft eine. grundlegende Frage. Intensiv er-
weiterte Reproduktion, wissenschaftlich-technischer Hochst-
stand und die konsequente Durchfithrung der Strukturpolitik
verlangen von den Werktitigen ein vielsettiges Arbeitsver-
mogen, das zugleich selbst Ausdruck ihrer Pensénlichkeits-
entwicklung ist. Vor dem Bildungswesen steht dabei generell
die Aufgabe, die Menschen unserer Gesellschaft dazu zu be-
fahigen, sich auf rationelle Weise ein Héchstmall an Wissen
zu erwerben und anzuwenden. Bei allen Fragen der
Berufsausbildung geht es unmittelbar um die Ausbildung
und Erziehung des Nachwuchses der Arbeiterklasse als der
fithrenden Klasse unserer Gesellschaft.”

Anforderungen an den Facharbeiter von morgen

Entsprechend der Stellung der sozialistischen Betriebe in
unserer sozialistischen Gesellschaft tragen die Leiter der Be-
triebe und Wirtschaftsorgane eine groBe Verantwortung bei
der Losung dieser bedeutsamen politischen Aufgabe.

Die Dynamik der technisch-6konomischen - Entwicklung
macht es notwendig, in der Berufsausbildung schon jetzt die
Anforderungen der 80er Jahre an den sozialistischen Fach-
arbeiter als Maflstab fir die gesamte Ausbildung zu setzen.
Die Berufsausbildung mufl von den Aufgaben der Produk-

¢ Stellvertr. Dircktor der Betrichsberufsschule des LIW Miincheberg
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der Motoren- und Getricbegehsuse zeigen. Die von der
VVB Landtechnische Instandsetzung im LIW Jessen begon-
nene Spezialisierung der Gehiuseinstandsetzung mufl noch
beschleunigt werden, damit der errechnete volkswirtschaft-
liche Nutzen bald Wirklichkeit wird.

5. SchluBbetrachtung

Der spezialisierte Instandsetzungsbetrieb hat nicht nur die
Aufgabe der Instandsetzung, sondern er soll gleichzeitig
mithelfen, Schiiden vorzubeugen. Diese zusitzliche Aufgabe
kann er l6sen, indem er versucht, die Gehdusegestalt an der
Schadensstelle zu verbessern (z. B. bessere Werkstoffiiher-
ginge). -

AuBerdem sollte er anhand einer statistischen Schadenser-
fassung beim Hersteller Anderungen bewirken.

Wegen der Vielfiltigkeit der auftretenden Schiiden kann
natiirlich kein Rezept fiir die Instandsetzung aller Teile
gegeben werden. Jedoch bietet das WIG-Schweillen viele
Maéglichkeiten der Wiederherstellung. Eine wertvolle Ergiin-
zung ist heute die Anwendung der KGL-Technik und das
Plast-Flammspritzen. Schweill- und Plasttechnik Dringen
aber nur wirtschaftliche Vorteile, wenn sie in jeder Hinsicht
qualifiziert angewendet werden. ) . A 7901

Oberlehrer Ing. P. HAMMER®

tion von morgen ausgehen, von den neuen Technologien,
Maschinensystemen und Arbeitsverfahren. Dazu ist es jedoch
erforderlich, einen wissenschaftlichen Vorlauf in der Berufs-
ausbildung zu schaffen.

Die Grundsitze orientieren deshalb auf folgende Hauptauf-
gaben: :

— Einfithrung neuer beruflicher Grundlagenficher,

— Entwicklung und Einfithrung von Grundberufen,

/— Weiterentwicklung des Bildungs- und Erziehungsinhaltes

aller Ausbildungsberufe,

— Anwendung erfolgreich - erprobter moderner Lehr- und
Ausbildungsmethoden in Verbindung mit entsprechenden
Unterrichtsmitteln und Lehrmaterialien.

Struktur und Inhalt der Berufe sind gegenwirtig und auch
zuldinftig, wie internationale Untersuchungen ergeben haben,
einer schnellen Entwicklung unterworfen. Dabei handelt es
sich sowohl um Integrations- als auch um Differenzierungs-
prozesse. In immer stirkerem MaBe ergibt sich d'e Forde-
rung nach einer Verbreiterung des Berufsprofils, also Aus-
bildung eines disponiblen Facharbeiters. Im Ergebnis der
wissenschaftlich-technischen Entwicklung ist in zunelhimen-
dem MaBe eine Vereinheitlichung technischer und technologi-
scher Verfahren und Elemente feststellbar. Zudem verlangt
das Vordringen verschiedenartiger mechanischer vnd elek-
tronischer Bauelemente in alle Wirtschafts- und Lebens-
bereiche grundlegende Kenntnisse auf diesen Gebieten bei
wvielen Berufen. Diese Entwicklung fithrt dazu, innerhalb der
Berufsausbildung die Grundlagenbildung breit anzulegen.

_Mit der Aufnahme der neuen Grundlagenfiicher

Grundiagen der Elektronik
Grundlagen der BMSR-Technik
Grundlagen der Datenverarbeitung

wird dieser Forderung entsprochen.

Deutsche Agrartechnik - 20. Jg. - Heft 5 - Mai 1970

B





