Kolbeninstandsetzung
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/EB Rationalisierung Neuenhagen, Betriebsteil Charlottenthal

. Einleitung

von geringen Ausnahmen abgesehen, wurden
wf dem Gebiet der DDR bisher keine
sebrauchtkolben von Dieselmotoren instand
esetzt. Es erfolgte nur eine Wiederverwendung
ler Kolben bei entsprechender Priifung der
vedeutendsten Funktionsma8Be.

Jm diesen Zustand zu andern, wurde im Jahr
976 vom VEB Rationalisierung Neuenhagen,
3etriebsteil Charlottenthal, eine ,,Untersu-
hung des Abnutzungsverhaltens von Ge-
rauchtkolben .. .** durchgefiihrt. Die Unter-
uchung ergab, dal beim Motor 4 VD 14,5/12-1
49 % der Einmetall-Gebrauchtkolben das
3etriebsgrenzmaB (3,650 mm) der oberen Ring-
wt und 32,9 % das BetriebsgrenzmaB der Kol-
yenbolzenbohrung (45,010 mm) iiberschritten
1aben. Die Ermittlung bestatigte, dal es sich
iierbei um die HauptverschleiBstellen handelt.
Veitere Aussonderungsschaden, wie Bruch,
iefen, Risse im Kolbenboden, Demontage-
chaden usw., fallen zu 48,1 % an; diese Kol-
en sind nicht instandsetzbar. Wenn man den
Prozentsatz von 7.7 % fiir den Anteil der Wieder-

rerwendung von Kolben absetzt, so konnen -

14,2 % der Einmetall-Gebrauchtkolben instand

esetzt werden.

n einer weiteren Untersuchung wurden bei den

elaufenen und ausgesonderten Ringtragerkol-

ven folgende Verhiltnisse ermitteit:

— Anteil der Kolben zur Instand-
setzung der oberen Ringnut

— Instand haltungsanteil obere

26,2%

Bild 1.

Ringnut und Kolbenbolzenboh-
rung
— nicht zur Instandsetzung geeignet
(Bruch, Riefen, unzuldssige
Risse, Demontageschiden und
Brandstellen) 213%
Daraus ergibt sichein Anfall zur Instandsetzung
von 78.7%. Um die genannten verschlissenen
Funktionsstellen instand zu setzen war es
notwendig, entsprechende Verfahren aus-
zuwidhlen und zu entwickeln.

52.5%

2. Moglichkeiten der Kolbeninstand-
setzung

Fiir die obere Ringnut wurden folgende

Instandsetzungsverfahren entwickelt und pra-

- xisreif gestaltet: .

— Nachstechen der oberen Ringnut mit dem
Einsatz eines UbermaBkolbenrings

— MIG-Auftragschweillen der oberen Ringnut
des Einmetallkolbens und Bearbeitung auf
Originalmaf

— Umformen der oberen Ringnut des Ring-
tragerkolbens auf Originalmaf}

— Instandsetzung der Kolbenbolzenbohrung
durch das Aufbohren auf UbermaB mit
gleichzeitiger galvanischer Eisenbeschich-
tung des dazugehorigen Kolbenbolzens auf
Uberma8.

Moglichkeiten der Instandsetzung der Kol-

benbolzenbohrung auf Originaimafl befinden

sich z.Z. in der Entwicklung.

MIG-AuftragschweiBanlage, bestehend aus umgebauter Nachdrehmaschine DN 350 x 360, SchweiB-
stromquelle RGS 315, Impulsgenerator RGI 250, Steuertrafo 42 V, Steuergerit MSH 6 F (umgebaut),
HandschweiBbrenner PU 600 F; Potentiometer und Argonflasche

3. Technisch-technologische
Erlauterungen )

Fir die genannten Verfahren sind folgende

Arbeitsgange erforderlich:

3.1. Nachstechen der oberen Ringnut
— Strahlen und Entgraten

— Schadensaufnahme und Sortieren
— Nachstechen und Entgraten

— Endkontrolle und Verpackung.

3.2. MIG-AuftragschweiBen der oberen
Ringnut

— Strahlen und Entgraten

— Schadensaufnahme und Sortieren

— Vordrehen der oberen Ringnut

— Frisen der Hilfsnut in die obere Ringnut

— MIG-AuftragschweiBen der oberen Ringnut

— Vordrehen der SchweiBinaht und Saubern
der 2. und 3. Ringnut

— Fertigdrehen: Kontur im Bereich der
SchweiBnaht drehen, Einstechen der oberen
Ringnut sowie Entgraten und Reinigen

— Endkontrolle und Verpackung.

3.3. Umformen der oberen Ringnut
von Ringtragerkolben T

— Strahlen und Entgraten

— Schadensaufnahme und Sortieren

— Entgraten und Reinigen

— Umformen

— Uberdrehen und Anfasen

— Endkontrolle und Verpackung.

Bild 2. MIG-auftraggeschweiter Einmetallkolben
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Bild 3. Walzanlage mit eingespanntem Ringtragerkolben, bestehend aus einer

Bild 4.

Spitzendrehmaschine TUD-50 X 1000 und einem hydrau}ischcn Walzgerat:

dazugehorige Spann- und Walzwerkzeuge

3.4. Aufbohren der Kolbenbolzenbohrung
des Kolbens und galvanische Eisenauf-
tragung des Kolbenbolzens auf UbermaB

Kolben:

‘'— Schadensaufnahme und Sortieren

— Ausbohren

— Seegerringnut einschiagen

— Endkontrolle und Verpackung

Kolbenbolzen: .

“_ Auswah! der Kolbenbolzen

— Vorschleifen

— Galvanische Beschichtung

— Fertigschleifen

— Anschleifen der Fase

— Endkontrolle

— Konservierung und Verpackung.

4. Verfahrensspezifische Merkmale und

Anwendungsméglichkeiten
Die aufgefiihrten Instandsetzungsverfahren fir

Bild 5.

Walzwerkzeug
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Kolben sollen nachfolgend in bezug auf ihre
verfahrenstechnischen Merkmale (Vor- und
Nachteile) und Anwendungsmdoglichkeiten dis-
kutiert werden.

4.1. Nachstechen der oberen Ringnut

Dieses Verfahren kann zur Anwendung kom-
men, wenn ein UbermaB-Kolbenring vorhanden
ist. Das Nachstechen ist produktiv und einfach
ausfithrbar, Der UbermaB-Kolbenring ist aber
nicht TGL-gerecht. Das Verfahren kann sowohl
beim Einmetallkolben als auch beim Ringtra-
gerkolben angewendet werden.

4.2. AuftragschweiBlen der oberen Ringnut
Mit dem MIG-Auftragschweien wird die obere
Ringnut auf OriginaimaB instand gesetzt. Esist
weniger produktiv als das Nachstechen und
kann nur beim Einmetallkolben angewendet
werden. Bei der Anwendung des Verfahrens
muB mit einem verfahrensbedingten Ausschuf3
von30% gerechnet werden. Der AusschuB beim
AuftragschweiBen tritt auf, wenn Gefi-
geauflockerungen im Kolbengrundwerkstoff
vorhanden sind, die dann in der Schwei3naht
groBere Poren hervorrufen und das zeitweise
Aussetzen des Schweilvorgangs bewirken
(Bilder 1 und 2).

4.3. Umformen der oberen Ringnut

Das Verfahren beruht darauf, daf in den ersten
Steg des Kolbens eine Hilfsnut eingedriickt
wird. Dadurch wird der Werkstoff in Richtung
der verschlissenen Ringnuten gepreft. Die
gleichzeitig in den Ringnuten des Kolbens
mitlaufenden PaBrollen gewihrleisten die
Umformung der Ringnuten auf Originalmaf
oder BetriebsgrenzmaB. Zur Anwendung des
sehr produktiven Instandsetzungsverfahrensist
ein Kolbenwerkstoff erforderlich, der eine
ausreichende Umformbarkeit aufweist. Dies ist
beim Motor 4 VD 14,5/12-1 nur der Ringtra-
gerkolben, der die genannte Forderung er-
fullt.

Die Durchfiihrung erfolgt auf einer zum Walzen
umgebauten Drehmaschine mit speziell fiir
diesen Zweck entwickelten Walzwerkzeugen,
die diametral zum Einsatz gebracht werden
(Bilder 3 bis 5).

4.4. Aufbohren der Kolbenbolzenbohrung
und Beschichtung des Kolbenbolzens
auf Ubermaf

Das Aufbohren der Kolbenbolzenbohrung

erfolgt auf einem waagerechten Feinbohrwerk

Umgeformter Ringtragerkolben MWH 1605 (R)

mit einer Bohrstange, in der Bohrmeifle! und
Glattungsdiamant hintereinander angebracht
sind, auf ein UbermaB von 0,3 mm. Da die
notwendigen UbermaB-Kolbenbolzen nicht
handelsiiblich sind, werden verschlissene Kol-
benbolzen durch galvanische Eisenauftragung
auf UbermaB instand gesetzt und mit dem
Kolben gepaart. Dadurch wird aber eine Aus-
tauschbarkeit der Kolben mit Normalkolben
verhindert, was den Praxiseinsatz des Ver-
fahrens bisher ausschlo8.

5. Okonomischer Nutzen

Beiden aufgefiihrten Instandsetzungsverfahren

entsteht folgender Aufwand im Vergleich zum

Neuteilpreis (1AP):

— Nachstechen der oberen Ring-
nut des Einmetallkolbens MWH
1602 unter Beriicksichtigung der
Kolbenringmehrkosten

— MIG-AuftragschiweiBen der obe-
ren Ringnut des Einmetallkol-
bens MWH 1602

— Umformen der oberen Ring-
nut des Ringtragerkolbens MWH
1605 R

— Aufbohren der Kolbenbolzen-
bohrung des Ringtragerkolbens
MWH 1605 R

— galvanische Beschichtung der
Kolbenbolzendes Motors4 VD
14,5/12-1

16,9 %
35.6%
8,0 %

10,0 %

86.2 %

6. Schluffolgerungen

Bei umfassender Anwendung der Verfahren der
Kolbeninstandsetzung 1aBt sich fiir die Kolben
des Motors4 VD 14,5/12-1 (Einmetall- und Ring-
tragerkolben) fiir das Jahr 1980 ein 6konomi-
scher Nutzen von rd. 3.3 Millionen Mark
erreichen. Dariiber hinaus ist es aber ohne
weiteres moglich, weitere Kolbentypen von
Dieselmotoren mit den angefiihrten Verfahren

‘instand zu setzen. Die diesbeziiglichen Unter-

suchungen werden z. Z. durchgefiihrt. Ab 1979
soll die Kolbeninstandsetzung im VEB LIW
Gerbstadt schrittweise zentralisiert werden.
Da sich das AuftragschweiBen und das Um-
formen der oberen Ringnut als international neu
erwiesen, wurden die Verfahren zur Erteilung
entsprechender Patente angemeldet.
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