| Raundtechuische Iustandhaltung

Die Verwendung von Plasten fiir die Instandsetzung

von Traktoren und Landmaschinen!

Polymere Stoffe haben gegeniiber anderen Stoffen cine Reihe
von Vorteilen. Die wichtigsten davon sind geringe Dichie
(0,9 bis 2,3 g/em3), belriedigende mechanische Festigkeit, gule
chemische Bestindigkeit, gute Reibungs- und Gleiteigenschaf-
ten, bestiminte dielektrische Eigenschaften, Schwingungs-
festigkeit, gute schallschluckende und schalldampfende Eigen-
schaften, bestimmte oplische Eigenschaften, leichte Bearbeit-
barkeit, niedrige Kosten und geringer Zeitaufwand [liir dic
Herstellung.

Die Hauptmiingel der Plaste sind: geringe Wirmebestin-
digkeit, schlechte Wirmeleitfihigkeit, niedrige Hirte und
niedriger Elastizitdtsmodul, Vorhandensein inuerer Restspan-
nungen, Anderung der physikalischen und mechanischen
Ligenschalten bei Temperaturwechsel, Verformung durch
FlieBen und Nachlassen der Spannungen, Alterung usw.

Polymere Stoffe haben jedoch auBerordentlich wertvolle
Eigenschaften, wenn man sie unler giinstigen Bedingungen
und in zweckentsprechenden Konstruktionen verwendet, sic
richtig montiert und vorschriftsmifBig pflegt. An geeigneter
Stelle eingesetzt, erfiillen sie ihren Zweck oftmals besser als
die durch sie ersetzten Metalle.

Fiir die Herstellung von Werkstiicken aus polymerem Mate-
rial wendet man in der Sowjetunion folgende Verfahren an:
direktes Pressen, SpritzgieBen, Strangpressen, Auftragen, For-
men von Werkstiicken im Vakuum, mechanische Bearbeitung
von Rohlingen.

Eine Haupteigenschaft des fiir dic Wiederherstellung von
Traktoren- und Landmaschinenteilen verwendeten Werkstof-
fes muf} darin bestehen, dafl die Teilec ihre Form nicht blei-
bend verindern und sich bei bestimmten Belastungen unbe-
grenzt oft elastisch verformen kénnen. Daher mufl man bei
der Wiederherstellong von Traktoren- und Landmaschinen-
teilen unter Verwendung von polymerem Material dessen
Festigkeit und die Verdnderlichkeit seiner sonstigen Eigen-
schaften griindlich untersuchen. Insbesondere sind diese
Untersuchungen im Bereich der elastischen und plastischen
Verformung durchzufithren, die unter Betriebsbedingungen
vor Erreichen der FlieBgrenze durch verinderte Belastung
oder andere duBere Einfliissc entstehen.

Bild 1 zeigt das Spannungs-Dehnungs-Schaubild von Poly-
kaprolakiam. Die Kurve zeigt, daB der Widerstand gegen die
Verformung zuniichst fast linear bis zur FlieBgrenze ansteigt.
Danach wird der Widerstand geringer und [illt nach der
FlieBgrenze stark bis zu eincm bestimmten Wert, der in
einem groflen Dehnungsbereich konstant bleibt.

Bei Anderung des Materialzustands oder der Verformungs-
geschwindigkeit dndern sich auch dic Form der Dehnungs-
kurve und die Flieigrenze. Lrwiirmt man Polykaprolaktam
bis zur Schmelztemperatur, so verschlechtern sich seine mecha-
nischen Eigenschaften gleichmiiflig.

Nachdemn man das den spezicllen Arbeitsbedingungen ent-
sprechende polymecre Material gewiihlt und die Art und

@
8
\
|
4

T T " Bild 1. Spannungs - Dehnungs-
‘ diagramm von Polykaprolaktam

e

I

|
|

Staatliches  Technologisches
Unionsinstitul fir die In-
standsetzung und den Betrieb
des Maschinen- und Trakto-
| renparks, Moskau

i | [ 1 Aus einem Referat auf dem
00 L

2. RGW-Seminar iiber Fragen
| der Instandhaltung vom 20.
0 100 Y% 200
Dehnung

Spannung
=
3
|
|
t

bis 30. Okt. 1963 in Moskau
(Ubersetzer: W. BALKIN)

44

W. W. BERESNIKOW*

GroBe des VerschleiBes der aus diesem Material gefertigten
Werkstiicke ermittelt hat, besimmt man das Verfahren zuor
Wicdcrherstellung des Teiles.

Durch die Verwendung von Plasten im Instandsetzungs-
wesen werden neue technologische Verfahren der Instand-
sctzung von Teilen und Maschinenbaugruppen sowie der
Wiederherstellung der Verbindungen in der Maschine ent-
wirkelt.

Dic vielféltigen Verfahren bei letzterer lassen sich auf dic
Wiederherstellung von Passungen zuriickfiihren und kénnen
in zwei Gruppen unterteilt werden:

1. Verfahren zum Wiederherstellen der Passungen durch
Anderung der Abmessungen der Teile;

2. Verfahren zur Herstellung der Passungen durch Wieder-
herstellung der urspriinglichen Abmessungen der Teile.

Die Wicderherstellung der Passungen durch Anderung der
Abmessungen der Teile erfolgt durch Verwendung von Teilen
mit Uber- oder UntermaB und gegebenenfalls von zusiitz-
lichen Teilen.

Dic Wiederherstellung von Passungen mit polymerem Mate-
rial unter Wicderherstellung der ursprimglichen MaBe der
Teile kann durch Aulstiuben, Aufkleben oder Aulpressen
crfolgen.

Das Wesen der technologischen Prozesse [iir die Aufarbeitung
von Traktorenersatzteilen mit Plasten wird nachfolgend
nmrissen.

Wiederherstellen von Teilen durch Wirbelsintern

Das auf cine bestimmte Temperatur erwdrmte Teil (gewohn-
lich ist diese Temperatur etwas hoher als die Schmelztempe-
ratur des verwendeten polymeren Materials) wird fiir be-
stimmle Zeit in ,,quasifliissiges® Pulver wersenkt. Das Teil
bedeckt sich mit einer diinnen Pulverschicht, deren Teilchen
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zerschmelzen und in eine gleichmiflige Deckschicht ausflie-
Ben. Dieses Verfahren wird hauptsichlich fiir das Auftragen
von Schichten bis 1,5 mm Dicke verwendet.

Die maximale Haltung von Deckschichten aus Polykaprolak-
tam erfolgt bei Erwiarmung der Teile auf Temperaturen von
280 bis 300 °C. Bei Erbshung oder Verringerung der Tempe-
ratur {éllt sie stark (Bild 2). FFerner hiingt sie von der Grofie
der Pulverteilchen ab (Bild 3). Die GroBe der Pulverteilchen
beeinfluBt auch die Harte der Deckschichten: Bei einer
TeilchengroBe von 137...257u m ist die Hirte der Deck-
schicht minimal und entspricht einer Brincll-Hirtezahl von
8,5. Mit wachsender TeilchengréBe wird dic Deckschicht hiir-
ter und mit geringer werdender TeilchengroBe weicher. Die
VerschleiBfestigkeit der Deckschichten hiingt ebenlalls von der
TeilchengréBe und der Vorwirmtemperatur des Werkstiicks ab,
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Diinine polymere Schichten auf Werkstiicken koénnen hohe
Belastungen ertragen, haben eine besserc Wirmeablilirung
und veriindern ihre Abmessungen unter dem Einflul von
Wirme und Feudite viel weniger als Teile, die vollstindig
aus polymerem Material bestehen. Nach diesem Verfahren
konnen Deckschichten auf die Buchsen von Schwinghebeln,
auf Nockenwellenlagerschalen, Linspritzpumpenteile, Séridcr,
Teile von Tauchpumpen, Gleitlager von Landmaschinen usw.
aufgetragen werden. Dic Verschleififestigkeit von Teilen mit
diinnen Deckschichten aus polymerem Material ist meist
drei- bis viermal hoher als bei den gleichen, aus Metall gefer-
tigten Teilen ohine Deckschiclit.

Diinne Schichten aus polymerem Material (Kapron oder
Polyithylen) auf den Arbeitswerkzeugen von Landmaschinen
(Streichbleche, Pflugschare, Grubberzinken usw.) verringern
das Ankleben von Boden auf diesen Werkzeugen und die
Reibungszahl zwischien Boden und Arbeitsfliche des Werk-
zeuges wesentlich, erhéhen die Verschleiifestigkeit des Werk-
zeuges auf das Drei- bis Vierfache der Verschleififestigkeit
von Teilen ohne polymere Deckschicht und steigern die Pro-
duktivitit des Gerites. Besonders wirkungsvoll ist dieses
Verfahren beim Aultragen von korrosionsfesten Schichten.

Die Wiederherstellung von Teilen aus polymerem Material
durch das Wirbelsintern ist nicht immer anwendbar, weil
sich die Oberfliclie des Teiles unabhingig vom unterschied-
lichen Verschleiff mit cincr gleichmiBigen Schicht bedeckt, diz
sicdh der Forin der Oberfliche des Teiles angleicht, Ferner ist
der Verschleiff manchmal gréBer als die mogliche maximale
Dicke des nach dem Wirbelsinterverfahren aufgetragenen
polymeren Materials. In diesen Fillen erfolgt die

Avufarbeitung durch Avufpressen von polymerem
Material

Das abgeniitzte Teil wird in cine Druckform it den Nenn-
abmessungen des Teiles gesetzt. Je nach dem Grad der
Erweichung des Materials durch Temperaturerhdhung wird
auf das Teil entweder mit ciner SpritzguBinaschine oder mit
ciner hydraulischen Presse Material aufgetragen. Durch Auf-
pressen kann man auf die Oberfliche von Teilen Schichten
mit ciner Dicke von 1 bis 5 mnm auftragen. Nach diesem Ver-
fahren werden dic Oberflichen verschiedencr Buchsen, Zahn-
riider, Wasserpumpenschaufeln, Riemenscheiben  sowie
Hydraulik- und Kraftstoffpumpenteile wiederhergestellt.

Die mit polymeremn Material umpreften Teile haben einc
erhohte Verschleilfestigkeit, dimpfen die Schwingungen gut
und sind korrosionsfest. Mit Polyamiden umprelte Zahn-
rider haben eine holic mechanische Iestigkeit und sind
stark gerduschmindernd.

Fiir das Umpressen vou Teilen verwendet man Polyamide,
Polyithylen, polymere Pulver sowie polymeres Material mit
Fillstoffen (Graphit, Disulfidinolybdéan, Asbest usw.).

Bei der Wiederherstellung von Gleitlagern durch Aufpressen
von polymerem Matcrial muBl man der Schichtdicke und
dem erforderlichen Lagerspiel besondere Aufmerksamkeit
widmen. Durch Versuche ist festgestellt worden, daf} die
minimale Dicke von Polykaproluktamschichten in Gleitlagern,
die unter normalen Bedingungen arbeiten, 0,1 bis 0,15 mm
betragen muB. Bei Vorhandensein verschleiflférdernder Teil-
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chen erhoht sich diese Dicke auf 0,25 bis 0,30 mm, Gleitlager
mit Polykaprolaktamschichten kénnen mit 100 kp/em? Gleit-
geschwindigkeiten von 4 bis 5m/s und Temperaturen bis
120 ° beansprucht werden.

Einsatz von synthetischen Klebsfoffen

Lin wirkungsvolles Verfahren, die Betriebsdaucr von 'Tcilen
und die Zuverldssigkeit von Baugruppen zu erhdhen, ist die
Verwendung vou synthetischen Klebstolfen. Kraftfalirzeug-
kupplungen haben ungeniigende Betriebsdauer und sind
wenig zuverlissig, weil die Kupplungsbelige geringe Ver-
schleiB3festigkeit haben und an den Kupplungsscheiben mit
Nieten befestigt werden. Dicse Nieten werden oft schief ein-
gesetzl, wodurch in den Beligen Risse entstehen und die
Beldge zerstort werden. Wenn die Beldge nichit aufgenietet
sondern mit einem synthetischen Ilebstolf auf dic Stahl-
scheiben aufgeklebt werden, erhdhen sich Betriebsdauer uud
Zuverlassigkeit der Kupplung bedeutend.

Gute Erfolge erzielt man mit der Verwendung von syntheti-
schen Klebstoffen fiir die Wiederherstellung sowie dic
LErhshung der Betriebsdauer und Zuverlissigkeit von festen
Verbindungen, die in den Maschinen 30 bis 40 9/, aller Ver-
bindungen ausmachen. Bel geringer Schwichung des Sitzes
oder minimalem Verschleil (0,4 bis 0,2 min) mull man feste
Verbindungen instand setzen. In diesem Falle trigt man
auf die Oberflichen der zu verbindenden Teile nach entspre-
chender Vorbereitung den Klebstoff auf, pre8t die Teile
zusammen und unterwirft sie danach der erforderliclien
Erwidrmung.

Am vorteilhaftesten ist die Anwendung eincr Klebstoffschicht
in festen Verbindungen bei cinem Spiel von 40 pm bis zu
einem Ubermall des Innentcils von ebenfalls 40 pwm. Bei
dynamischen Belastungen halten feste Verbindungen mit
einer Zwisclienschicht aus dein synthetischen Klebstoff BC-IOT
bei einemn Spiel von 20 bis 60 x m befriedigend und bei
fechlendem Spiel oder bei cinemn Ubermall des Innenteils von
40 pm gut. Bei festen Verbindungen mit groBem Spiel erzielt
man gute Ergebnisse durdi die Verwendung von Epoxyd-
liarzen mit Iiillstoffen. Diesc Kleber hirten bei Temperatu-
ren von 20 °C und brauchen nicht erwirmt zu werden,

Betriebsdauer und Zuverlissigkeit der Baugruppe erhshen
sich aul das Drei- bis Vierfachc. Besonders erfolgreich ist
dieses Verfaliren beim Einpressen von Kugellagern in Sitze,
von Bolzen und Stiften in Gehiduse, beim Aufzichen von
Kugellagern auf Wellen usw.

Bet langem Einsatz kénnen sich die festen Verbindungen
unter Umstiinden lockern, man kann sie dann ohne beson-
deren Aufwand mit synthetischen IKlebstoffen wiederher-
stellen,

Oft verwendet man fir die Instandsetzung von Traktoren-,
Landmaschinen- uud Kraftfahrzeugteilen, dic Risse, Briichc,
ausgeschlagene Stellen und abgenutzte Gewinde haben, Fiill-
stolfe auf Epoxydharzbasis. Dieses Verfahren ist einfach und
erfordert weder Spezialvorrichtungen noch  qualifizierte
Arbeitskrafte. Es kann unmittelbar auf dem Feld ohne
Demontage der Baugruppe und ohne lidngeren Ausfall des
Traktors oder der Landmaschine durchgefiihrt werden.

Die Zusammensetzung dieser Stoffe auf Epoxydharzbasis
hdngt von der Art des I'ehlers und den Betriebsbedingungen
des fehlerhaften Teiles ab.

Durch die Verwendung von synthetischem Klebstoff wird
schlieflich der Umfang der wmechanischen Bearbeitung der
Teile und der Verbrauch an Werkzeugen stark verringert.

Abschlielend kann festgestellt werden, dall die Instand-
sctzung und Wiederherstellung der Teile und Baugruppen
von Traktoren und Landmaschinen mit polymeren Stoffen
keine komplizicrten Gerdte und hochqualtfizierten Spezia-
listen erfordert, wirtschaftlich ist und die Zuverlassigkeit und
Beuricbsdauer der Teile und Baugruppen erhoht. AU 5728
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