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Reparatur von Zylinderbuchsen
VYon A. KOSLOW, Moskau?) DK 621. 22

Verfasser behandell hier ein Spezialarbeilsgebiet dev Motoven-Instandselzungswerkstéitien (MIW ) unsever MTS.
Unsere Kollegen Mechaniker in diesen Werkstdtlen wevden viel Wissenswerles aus dieser Studie entnehmen kinnen.
Es wave aufschiufveich, wenn sie selbst zu diesem Thema aus ihven Avbeitser[ahrungen bevichlen wiivden. Wiv
sind gern beveit, solche Bevichie zu verdffentlichen, um den Ev[ahvungsaustausch immer mehr zu entwickeln.

Zwecks Verwertung abgenutzter Buchsen sind fiir die Re-
paratur derselben folgende Kolbendimensionen eingefiihrt
worden:

Bei den Motoren der Traktoren KD-35—101 mm, DT-
54—126 mm, S-80—146,5 mm.

Die Bearbeitung von Buchsen auf Reparaturabmessungen
fiir Kolben wird von MMKR, von den Reparaturbetrieben und
von den einzelnen Werkstitten der MTS ausgefithrt, die mit
den dazu erforderlichen Vorrichtungen ausgeriistet sind. Am
besten ist diese Reparatur zentral so zu organisieren, daf3 die
Reparaturbetriebe mit Buchsen und Kolben versorgt werden.

Der Spielraum zwischen den Buchsen und Kolben mufl bei
der Reparatur in den gleichen Grenzen eingestellt werden wie
bei neuen Teilen. Die reparierten Buchsen komplettiert man
mit den entsprechenden Kolben oder bezeichnet sie mit gleichen
Nummern. Jede Buchse mu3 die Markierung der technischen
Kontrollabteilung tragen. Samtliche von der Kontrollabteilung
anerkannten Buchsen miissen vor dem Versand mit einem
Rostschutzmittel bestrichen, mit festem wasserundurchlassigem
Papier umwickelt und in Kisten verpackt werden. Jede Kiste
darf nur eine Buchsen-Kolbengarnitur nebst Pal enthalten.

Auf den Bildern 1, 2 und 3 sind die Zeichnungen von Buchsen
enthalten, die fiir die Traktoren KD-35, DT-54 und S-80 be-
stimmt sind; auf der Tafel 1 sind ihre Hauptmerkmale an-
gefiihrt.
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Bild 1. Buchse des Zylinderblocks vom Motor des Traktors KD-35

Die Buchsen miissen repariert werden

1. wenn der Spielraum zwischen der Buchse und dem normal-
groBen Kolbenmantel das zulassige MaB iibersteigt;

2. wenn auf der inneren Oberfliche Risse, Kratzer, Korro-
sionen vorhanden sind.

Die Buchsen werden als unbrauchbar ausgeschieden

beim Vorhandensein von Rissen oder Briichen sowie bei
Rissen und Kratzern, deren AusmaBe die Herstellung der vor-
geschriebenen Dimension bei der Reparatur verhindern;

wenn der Spielraum zwischen der Buchse und dem Kolben-
mantel den zulassigen Spielraum, der fiir die Reparatur gilt,
libersteigt;

1) Aus: Texconerst MTC (Technische Ratschlige der MTS) Moskau (1952) Nr. 43
bis 44, S. 10 his 15. Ubersetzer: Dr. Linter.
%) Die Giitebezeichnungen fiir Stahl, GuBeisen usw. entsprechen den sowje-
tischen Normen.

Die Redaktion

bei einem Durchmesser der inneren Okerfliche, der groBer
ist als der Grenzdurchmesser.

Tafel 1. Hauptmerkmale der Zylinderbuchsen ?)

Bezeich Marke des Traktors
SHRERINE KD-35 DT-54 S-80
1. Material . . . . . .. . GuBeisen GuBeisen GuBeisen leg.
ChNTsch-40 STsch 21-40
2. Thermobearbeitung . . . Hartung Hirtung Hirtung
der inneren u. Anlassen der inneren
Oberfldche Oberfl. TWTsch
3. Tiefe der Hirtung . . . 2—3 mm = nicht unter
1,5 mm
4. Hirte der inneren Ober-
flache:
nach Brinell . . . . . 363 —444 325—415 —_
nach Rockwell C . . — — nicht unter 46
5. Gewicht der bearbeiteten
Buchse, kg . . . . . . 4,590 7,093 14,7
6. Innerer nomineller Durch- +0,000
messer, mm . . . . . . 100+°,0%8 1250010 145+0,000
7. Reparatur-
durchmesser, mm . . . 101 128 146,5
8. GroBter Grenzdurch-
messer der Buchse, mm 101,20 126,30 146,90
9. Spielraum zwischen der
Buchse und dem Kolben-
mantel bei neuen und re-
parierten Teilen, mm . . 0,175—0,235 0,130—0,170 0,310—0,350
10. Zulassiger Spielraum zwi-
schen der Buchse und Kol-
benmantel bei einem zu-
sammengehérenden Paar
b.laufend. Reparat., mm . 0,40 0,30 0,80
11. Durchmesser des oberen S— —0n00
Bundes, mm . . . 1200138 144988 172008
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Bild 2. Buchse des Zylinderblocks vom Motor des Traktors DT-54
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Bild 3. Buchse des Zylinderblocks vom Motor des Traktors S-80
a abzustumpfen
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Den Spielraum zwischen der Buchse und
dem Kolbenmantel des zu reparierenden
Motors mift man mit einem Fiihlhebel
bei der Stellung des Kolbens im oberen
Totpunkt (Bild 4).

Beim Motor des Traktors KD-35 fiihrt
man diese Messung auf der Ebene durch,
die senkrecht zur Achse der Kurbelwelle
liegt.

Bei der Bestimmung der Brauchbarkeit
einer Buchse zieht man das gro8te Spiel-
raumausmal in Betracht, das bei den
Messungen an verschiedenen Punkten
der Kolbenmanteloberfliche festgestellt
wird.

Der Spielraum kann auch durch Messung

des inneren Durchmessers der Buchse
(Innen-MeBindikator) und des Kolben-
manteldurchmessers (mit dem Mikro-

meter) ermittelt werden, wobei man von
der ersteren GroBe die zweite abzieht.

Bild 4. Ausmessung des Zum Ausbohren von Buchsen und Zylin-

gg:elﬁauucf:: uﬁ‘;isgg‘:: dern der Autotraktormotoren in den Repa-
Kolbenmantel raturwerkstitten werden vertikale Bohr-

maschinen benutzt.

AuBerdem kann man Buchsen (darunter auch gehartete)
auch auf Gewindedrehmaschinen und anderen Maschinen aus-
bohren. Hierzu wird an der Drehmaschine eine Vorrichtung
angebracht, die aus dem Konduktor, der Bohrstange und dem

- Stahl besteht. :

Auf Bild 5 wird ein Konduktor der Konstruktion WIM ge-
zeigt, der zur Befestigung der Buchsen auf dem Support der
Drehmaschine DIP-200 dient. Die Einsatzringe 3 des Kon-
duktors werden unter den AuBeren, oberen und unteren Sitz-
bunden der Buchsen auf einer Maschine ausgebohrt, die zum

- Buchsenausbohren bestimmt ist.

Zur Erweiterung der Ringe benutzt man dieselbe Bohrstange,
die zur Erweiterung der Buchsen dient (Bild 6). Das kegel-
formige Ende der Bohrstange wird in die Offnung der Maschinen-
spindel eingesetzt, das hintere Ende dagegen auf die Mitte des
Reitstockes aufgestiitzt. -
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Bild 5. Konduktor zur Befestigung der Zylinderblockbuchsen von Motoren der
Traktoren S-80 und S-65 an den Support der Drehmaschine DIP-200:

1 Gehtuse; 2 Flansch zur Befestigung des Konduktors an den Support der Dreh-
maschine; 3 Einsatzring; 4 Mutter fiir Buchsenversteifung

In die Offnung, die sich im Winkel von 90° im mittleren ver-
dickten Teil der Bohrstange befindet, setzt man den Bohrstahl
ein. Am Ende des Stahlhalters, dessen rechtwinkliger Quer-
schnitt 16 X 18 mm betragt, ist eine Platte aus Hartlegierung
angelotet.

Die schrige Lage der Lochachse gestattet, den Stahl auf die
erforderliche Dimension mit dem Mikrometer einzustellen, ohne
daB hierzu eine zusitzliche Vorrichtung notwendig wire.

Vor der Aufstellung des Konduktors auf die Bohrmaschine
DIP-200 entfernt man sowohl den Support wie auch die Mutter
und den Keil der Schraubenmuttern des Quervorschubs des
Supports, weil diese die Verschiebung des Schlittens bis zum
Zusammenfallen der Plattformachse des Supports mit der
Achse.der Maschinenzentren stdren. Darauf wird das Spiel der
Schlitten beseitigt.
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Bild 8. Bohrstange zum Ausbohren der Zylinderblockbuchsen von Motoren der
Traktoren S-80 und S-65

Die richtige Einstellung des Konduktors zur Achse der
Maschinenzentren priift man mit dem Indikator oder mit den
Einstell-Halbringen, die man zwischen den auswechselbaren -
Ringen des Konduktors und der Bohrstange einsetzt.

Beim Nichtzusammenfallen der Konduktorachse mit der
Achse der Maschinenzentren (Ausschlag der Stiitzgurte der
auswechselbaren Ringe mehr als (0,06 mm, gemessen mit dem
Indikator) verschiebt man den Support der Maschine, dreht
den Konduktor durch Versetzung auf den Befestigungsstiften,
paBt die Stiitzflaiche des Konduktorflanschs an und setzt
unter dem Flansch Regulierunterlagen ein. Macht die Auf-
stellung Schwierigkeiten, so ersetzt man beim Konduktor die
auswechselbaren Ringe durch Vorratsringe und erweitert sie
entsprechend” den Dimensionen der #AuBeren Sitzgurte der
Buchsen (wobei der Schlitten durch einen Keil gesperrt wird).

Die zu reparierenden Buchsen setzt man der Reihe nach in
den Konduktor ein und befestigt sie an den Kopfenden mit
Muttern. Das Ausbohren der Buchsen in Anpassung an die
Dimension der Kolben erfolgt in einem Gang.

Als Schneidestahl empfiehlt es sich, Plattchen aus Hart-
legierung WK 8 oder WK 6 zu benutzen.

Im Reparaturlaboratorium fiir die Traktoren WIM hat man
bei der Erweiterung der Buchsen vom Motorzylinderblock der
Traktoren S-80 und S-65 auf der Maschine DIP-200 die besten
Resultate bei der Gestaltung des schneidenden Teils des Dreh-
stahls erhalten, die auf Bild 7 dargestellt ist.

Eine 0,8 bis 1,0 mm breite Fase am vorderen Rand (langs der
Hauptschneidekante), deren Neigungswinkel negativ ist und .
5° betragt, steigert in betrachtlichem MaBe die Standzeit des
Stahls. AuBerdem wird diese Standzeit durch sorgfaltiges Lap-
pen der Schneidekanten etwa um das Doppelte erhoht.

Bei der Erweiterung gehirteter Buchsen muB man einige
vorratige Stahle zur Verfiigung halten.

Beim Ausbohren geharteter Buchsen empfiehlt es sich, folgende
Bedingungen einzuhalten: Schneidegeschwindigkeit 28 bis
34 m/min; Langsvorschub 0,15 mm/U. '

Die zweckmiBigste Fithrung der Buchsenbearbeitung kann
in Anpassung an den Typ und Zustand der gegebenen Werk-
bank in jedem einzelnen Fall eingestellt werden.

Beim Fertigschliff (Honen) muB man die Zugabe in den
Grenzen von 0,02 bis 0,04 mm (vom Durchmesser) halten.

Der Fertigschliff von Buchsen und Zylindern wird auf verti-
kalen Einspindelmaschinen, Modell 3A 833, unter Benutzung
von Koépfen mit abreibenden Schleifscheiben ausgefiihrt.

Es empfiehlt sich, folgende Schleifscheiben anzuwenden (siehe
Tafel 2, S.133),

Fiir das Fertigschleifen geharteter Buchsen empfiehlt sich -
folgende Regelung: Oberflaichengeschwindigkeit 45 bis 55 m/min;
Geschwindigkeit der hin- und hergehenden Bewegung des
Kopfes 10 bis 15 m/min.

Spindelumdrehungender Ma-
schine: fiir die Buchsen der
Traktoren KD-35 185 U/m;
fir DT-54 und S-80 125 U/m.

Nach der Bearbeitung wer-
den die Buchsen nach MaB-
gruppen im Einklang mit den
im folgenden angefiihrten tech-
nischen Bedingungen kon-
trolliert und sortiert.

Bild-7.

Geometrie der Schueidevorrichtung [2g01120.7
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Tafel 2

f Kornung der Hirte des

t

Bearbeittngsart Schleifsteine Bindemittels

Bearbeitung in einem Gang . . . . . 230—270 BM,—C,
325400 BM, ~C,
Vorschliff . . . . . . ... ... .. 100—170 M,—C,
200—270 BM,—C,
Fertigschliff . . . . . . . . . . ... 326 —400 BM,—C,

Technische Bedingungen liir die reparierten Buchsen

Die innere Oberflache muB eine Bearbeitungsgenauigkeit von
mindestens ¥V V ¥ 8b nach GOST 2789-51 aufweisen.

a) Auf der inneren Oberfliche der Buchsen diirfen keine be-
merkbaren Risse, keine Spuren der Vorbearbeitung und Vibra-
tion, keine Abflachwngen, Blasen und Korrosionsspuren vor-
handen sein.

b) Auf derinneren Oberfliche diirfen nicht mehr als drei Gas-
lunker mit einem Durchmesser von mehr als 2 mm und einer
Tiefe von mehr als 1 mm bei einem"' Abstand von mindestens
30 mm zwischen den benachbarten Lunkern vorhanden sein.

c) Blasen sind verboten: unter 5 mm vom oberen Rande und
iiber 80 mm vom unteren Rande der Buchse; bei Buchsen der
Traktoren S-80 — unter 27 mm vom oberen und iiber 110 mm
vom unteren Rande.

d) Bei der hydraulischen Priifung der Buchsen mit einem
Druck von mindestens 4 kg/cm? darf im Laufe von mindestens
zwei Minuten an den Winden kein Lecken oder Feuchtwerden
eintreten.

e) Die Ovalitit und Xonizitit der inneren Oberflache diirfen
0,03 mm nicht iiberschreiten.

f) Die Differenz in der Wanddicke oder der Ausschlag der
aulleren Sitzbunde diirfen (bei der Priifung an der inneren
Oberflache) fiir die Motorenbuchsen der Traktoren KD-35 nicht
iber (0,07 mm, der Traktoren DT-54 und S-80 nicht iiber
0,1 mm betragen.

Bild 8. Messung des Durchmessers der

Bild 8. Messung der Wanddicke der
Buchse mit Indikator-Innenmesser

Buchse vom Motor des Traktors S-80

g) Die scharfe Kante des oberen Buchsenrandes (S-80) mu8
abgestumpit sein.

h) Durchmesser und Formgenauigkeit der inneren Buchsen-
oberflache priift man mit Innenmag-Indikator (Bild 8).

i) Die Buchsen miBt man in zwei Richtungen (parallel’und
senkrecht zur Ebene der Kurbelwellenachse) und an den drei
Bunden (oberen, mittleren und unteren). Daten iiber Dimen-
sionen und Defekte werden in den PaB fiir Buchsenabmessungen
eingetragen.

Die Differenzen in der Wanddicke der Buchse kénnen durch
Mikrometer mit spharischem Ansatz (Bild 9) gemessen werden,
wiahrend der Ausschlag der duBeren Sitzbunde der Buchse mit
einer speziellen Vorrichtung oder mit dem Apparat KP-1102,
der zur Priifung der Gradlinigkeit von Kurbelstangen dient,
bestimmt wird. AU 1120

Eine neue Methode der Reparatur von Ventilsitzen

Von Ing. A. KIRJUCHIN, Moskau')

Die Ventile und Ventilsitze neuzeitlicher Kraftwagen- und
Treckermotoren sind vielen StoBbelastungen ausgesetzt. Die
hohe Temperatur verursacht das Anbrennen des Metalls der
Lagerflichen der Ventilteller und deren Sitze. Dadurch wird
die Gasdurchlassigkeit der Ventilsitze gestért und die Leistung
des Motors sinkt. Dieser Umstand bewirkt eine haufige Repara-
tur der Ventilsitze. Innerhalb eines Jahres miissen sie zwei-
bis dreimal einer Reparatur unterzogen werden.

Die angewendeten Reparaturarten der Ventilsitze (Frisen
und Schleifen) sind unwirtschaftlich, weil sogar nach einer sorg-
faltigen Bearbeitung ein Einschleifen des Ventils im Sitz er-
forderlich ist. Zu diesem Zweck sind in vielen Betrieben spezielle
Lippmaschinen vorhanden. Diese Maschinen sind teuer und
werden bei weitem nicht voll ausgenutzt; sie sind im besten
Fall nur hochstens bis zu 309 ausgelastet.

Die Reparatur der Ventilsitze wird durch das Verziehen der
Ventile nach der Montage des Motorkopfes noch komplizierter
gestaltet. Um das Verziehen einigermafBen auszugleichen, wur-
den Ventile mit schrigen Sitz-
flachen verwendet. Diese kon-
struktive Anderung léste das
Problem jedoch nicht und er-
gab nur eine Verringerung des
Einflusses des Verzichens der
Ventile auf die Dichte des An-
liegens der Ventile im Sitz.

) . . In Bild 1 ist die Lage eines
Bild 1. Lage dessmnxschen\elxllls im konischen. 'Ventils. fi Sitz ge-
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zeigt. Wie ersichtlich ist, liegt das Ventil im besten Fall im Sitz
an zwei Punkten auf und erst hiernach zwingt es die Feder, mit
der ganzen Fliache anzuliegen.

Vom Prof. W.S. Kramarow und dem Kand. der techn.
Wissenschaften S. 4. Melkonjan (Allunionswissenschaftliches
Forschungsinstitut fiir die Mechanisierung der Landwirtschaft)
wurde ein neues Reparaturverfahren der Ventilsitze entwickelt,
das das Lappen der Ventilsitze unnétig macht.

Das Grundsatzliche des neuen Verfahrens besteht in folgen-
dem. Zur Verbesserung der Arbeitsverhiltnisse der Ventile und
Vereinfachung der Bearbeitungstechnologie der Ventilsitze muf
im Verlauf des Bearbeitungsprozesses der Ventilsitz spharisch
ausgebildet werden, d. h. es muf} eine Form geschaffen werden,
bei der das Ventil ungeachtet des Verziehens dem Sitz nicht
nur in zwei Punkten anliegt, sondern in vielen Punkten, die
einen geschlossenen Umfang darstellen.

Zur Erreichung dieses Zieles verwendet man gewchnliche
Schleiffassungen und andert unwesentlich die Bearbeitungs-
verhiltnisse. Die Schleifintensitit richtet sich nach den Eigen-
schaften der Schleifscheiben, des zu bearbeitenden Metalls so-
wie den Schleifverhaltnissen (dem Druck, der geometrischen
Charakteristik der wechselseitigen Oberflichen, der Eigenschaft
der Kiihlfliissigkeit, der Temperatur u. a.).

Hierbei kommt der Drehgeschwindigkeit, dem Druck und
den geometrischen Charakteristiken der wechselseitigen Fla-
chen groBe Bedeutung zu. Die Schleiffassung bewegt sich frei

1) Aus: Jlecnan npometmennoeTs (Holzindustrie), Moskau (20. 11. 1952) Nr.903
(297).



