
Ein neues Verfahren der Kessels.teinentfernung 

In der weite ren Spezialisierung d er la lldt echni schen Instand­
sc tz ung sinu bei Erhöhung des Mechanisierungsgrades in 
den Instand se t.zungsbetrieb en ökonomisch e . Ges ichtspunkt c 
wesentli ch. Die I(onzcntl'ation v on Agg rega ten und nall­
gruppcn in großen St.ü ckzahl cn gewä hr'le is te t die Auslastung 
von Maschinen und Anl agen und berechtig t dah er au ch ill 
ökonomi scher Sicht zu relativ hohen Invcs tition en. 

E in besonderer Schwerpunkt b ei de r Di eselmo to renin stnnd­
setzung wa r bish er die Entrernung d es K essel s tcins von d e li 
Zy lind erl a llrbllchsCIl b ei w asse rgekühlLen I'I'Io to ,·e n. Die CI~;ßC 
d er Abla gerung an d en MUliteHl äch en d er nu ch sen is t in 
Abhä ngigk ei t d es Einsat zortes und d er Einsa tzzcit des "1 .. -
tors zu sehen . 

E in e E influßnahme dUl'ch uen Betreib er des i\Io to rs ",iire 
nur bei Verwenuung von d cs tilli ertem 'Wasse ,· im i\Iotor 
möglich. Dies crsch eint aber a us vicHillti gen Gründen ill d er 
Pra xis Jlicht uurchrührku·. 

1. Bisherige Methode der Entfernung des Kesselsteins 

Im Ill s ta lldse tzungssektor wiru z. Z. d er K essels teill m echa­
nisch von Hand entreml. Die Al'beits technologie bes teht dfl ­
bei im wesentlichcn [llI S den El emeutcll : 

E inspann en der Lallrhuch se in eine Rot a tio nsvorrichtung 
(DI'ehmasclUne) 
Entrernung des K essels t.e ins durch Vorbeiführen CJn er 
St nhl schn eiJe an d er Ma nt elfläch c d er Bu dlsc von Halid 
Enlfem en des Abdi chtgummiringes von Hand 

Dic wesentlichen Nachteil e b0s teh en d arin, claß 

jed e Laufbuch se e inzeln bearbeite \. we rden muß 
d e r Arbeit saurwa nu je Stü ck sehr hoch is t 
die Bea rbt>itung dcr Sit zfl äch en (Ic r lluchse nicht III je­
d em Fall qll nlitätsg'cl'I 'dlt f' rfolgen I<,a n11 
eine Sl:lubplll \\"icldlln ~ - tro tz V l'II'wendung vo n .\b ~ ;'Ilq!('­

einridl\ulIg'p n - "'Iflrin 

2, Neue Methode zur Entfernung des Kesselsteins 

Das HHlll'lzic l d es Y(')'falrrens b es teht dal'in , di e vor.,t ('ll('lId 
a ufgcführt en i'i ncht pil e zu bes·eitigen . Die !\lIwelldung' des 
Vjbra lio ll sgl e itsclrleifens erfüllt uabei weitgehe nd diese Ford e­
rungcn. Ve rsuche mit dem vom VEB l\-f::l schin cnfubl'ik Groß­
breitenbach/ fhür. enLwi ckeltpn Vibrator sev 1-160 (Biluer 
i und 2) zeigten , da ß übel' d as hi sh er bebnnte :\"well­
dungsgebie t der Maschinen hina us die Entrel'llung d es 1\(',, ­
seis teins möglich is t. 

Das W esen d es 'Vibrationsgleitschle ife ll s bes teht d a l';lI, dnß 
sich dic Tcile mit dc m Bea rheitungsmill el 1II1d der Schl eif­
flüss igkeit in einem lJehä ltcl' des Vibra lol's befindcn , d er 
dlll'ch Schwingh ewq.(ullg c illc l Jmwäl zbe \Yt'gllllg des füll glll e;. 

. n :: o LlW Erfuo" 
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erzeugt. Unter Einwirkun g d e ,· Schwingungen beginnt d ie 
Masse cl e r Teile lind d es Füllmill els zu "ibrieren lind sich 
längs u er \Vände d es Behält c l's zu be\\ eg<, n. Als Ergebni s 
der U n gleichheit der Masse n d cr Ein zels t iieke und d es be­
arbeitend en Mittels ellt·st eht cinc )'c IMi" e Bewegung. Unter 
dem D,"uck der M assc n w erden diese mit den Obernächen 
(In eina ndergedrückt. Hierbei cnts teht die Bear·beitung, ind em 
durch Gl eit en die Oberflächen abge tmgen werden (Bilder 3 
bi s 5), 

Di e .\ulrugleis tllllg definiert IIWII d a bei a ls d as prozclltu;rl e 
Verllä ltni s der abgetragen en W e rkstoffl1l enge zu d eI' ur­
sprüngli ch en Masse d es W erkstü ck s (Bild 6l. 
E inc Beeinflu ss llng ei e r Autragieis tull g k a lln durch di e all 
ei e r :\-Iaschine einstellbare F requenz d es Behälte rs (20 bi s 
40 Hz) und der Schwingweit e (1 bi s 8 111m) elTeicht werden , 
Di e Bearbeitung durch Vibra tion kann neben d en bekannten 
technologischen Arbeitsgä ngen , wie Entgra ten , Kantenvel'­
rundcn, Entrosten, Entzund e rn , Gl ä ll'>11 und Polieren v on 
Einzelt eil en in der Moto rin s t~ lId se t z ulIg, spezi ell zur Entrer­
nung von Dlkohlerück stä nd en und l{ esseis teinentrernull g 
angewend et werd en . Diesbezüglich d lII'cllgefiihrte Versllche 
mit Ven\.ilen, Stößelbechenl u. ii . Teilen brachten sehr gut e 
Ergebnisse. 

3, Allgemeine technologische Empfehlungen 

3.1 . Schleifkörper 

E s können sowohl na türliche al s auch S~ ' lIth e tische Schlc if­
l,örper Anwendung find en. 

:"i n türlicll e Sdllcifköl'pcr - Bnsa lls tc in e (ür Cl'obschl eiral'bci­
ten 
I lolomitkalksteine 
schl cifal'beiten 

fü l' Fein-

Di e Körnung-e n sind li e re rbar ill d en Grö ßen 0 bis 6 111111 , 

6 bi s 12 Illlll , 12 bi s 2G 1ll1U . 

Sy nth eti sch e Schleifk örp er - Po rzell a ll- , QlIarz-, S tne tit-
IIlld K orund a ll sflihlung 

Die Anw('ndung d er entSl'redlellu cn Schkifkörper ri cht c t sich 
n ach cl " I' \Ve l'ks tüddol1n lind de m i\[a t.e l'ial des zu bearbci­
tenden Körpers. Bci u er Entrernun g d es K e!>selsteins an 
La urbuchsen haben sich lIasa lt s tein e mit eine I' Körnung \ 'on 
12 bis 25 mm bewährt. De r Füllungsgl'ad des Belrältel's d a rf 
d ab ei 80 Prozent nicht ühers tc igcn (30 Prozent WerbtO ekc , 
,,0 ProzCllt Schleifkiir]>,' r). 

3.2, Einfüllen und Entnahme der Teite 

nie Besdlickung d es Uch iilt e rs ka lln sowohl b ci s tchelld er 
.\Iuschine als auch währenel des Laufes e rfolgen. Fii .. die 
E ntl ec l'llng des Behält c l's i ~ t a n d er Stinr se ite ein c E in ­
ridlt,ung vo rhan<len , di$ abn nur für kl eine Tcile benutzt 
"' e rd e Il ka nn . La ll fbu ehsen sind d ah er \'on "ben zu CII t­
n ehmen . 

Bild 2. SGv 1-160 ohne L'1ll1lll1npe inl'ichlung und \'(,T'kic idullg 
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Bild 3. Al'bcilsprinzip des Vibralors SG\' 1-160 

Bild 4. La ufb\1 chse \' 01' der Bearbe ilung 

Bild 5. L3.u(buchse nach d cl' Bearbei tung 

Bild G. Kennlinie 'des SGV 1-160-

3.3. Schleilflüssigkeil 

Di r :\.ufgnbe dn Schll' iffl ils,igkei l br,teltt da rin , die G)'if­
fi gkl'i l de r SehlPifkiirper Ztl e rh a lt en lind den Schleifabri.~b 
zu bescilig-r n. Z" diesem Z\\"(,l'k i, t der Vibrator mit eine)' 
Cmp tlnlJ)('inridlilln g' ilusg-el'üSle). die wöhrend des Laufrs 
der ;\1ilscltill e eille sJii n(\ig-e ßespl'ülllmg des Füllgutes mit 
Plü",ig-keil f!' " 'ilnl; C' rl und übe l' _\bse t7.behälter die Schleif­
J'ück stiincll' nus (\ <'m J\1'C';slulIf ausscheide). 

Zlll' Y Nmcirltlll g- von T(OI'J'o , ion :1 11 rkn 1'C'i1chen bei längereI' 
Lngc rzeil ist zu C' llIpfrldl'll . dem \\'ilsser ein Korrosions­
scitutzmilt C'1 beizlIgeb('n (2 g"/) . , 

3.4. Einhottung der Quolilätsonforderungen 

1m technologischen Ablou f bei der Inst.ondsetzung der Lauf­
buchsen ist der Kessels tei" vor der mechanischen Bearbei­
lung der Lau fbuchsen zu clIlfem en, so da ß eine Beeinflus­
s lln g d~ r OberflächeTIl'auheit der La u[f\äche des K olbens 
ohne Bedelltung is t. Eine Materi.olah tragung on den Sitz­
fliiclilm der Laufbuc],se im Zylind erbl ock erfolgt nicht. Da­
mit bl eiben die Maßtoleranzen in jedem Fall erhalten. Als 
Bearbeitungsnonnati\' zur vollständigen Entfernung des K es­
selsteins wurden etwa 8 bis 10 min ermillelt, wobei el:\vil 10 
LilUrJJ-ucl1seIl gleicllzei lig bcarbeilet werd en können. 

4. Effektivität des Verfahrens 

Die Entfernung des Kesselsteins an Lo ufbuchsen von was­
sI'rgekühlt ell Diesc lmolorcII sl<'lIt z. Z. im Instandsetzungs­
Sl'k ior der DDfi ein ungelös tes Problem dor. Die Anwen ­
dun g ch emischer Mittel für dicsc" Zweck erscheint möglich, 
sie führte aber bisher zu k ein er praktisch realisierbaren Lö­
sung, die bei der Gl'oßserienin s tandsetzung ökonomi-sch ver­
tl'C tbar und den Qllalitätsanfordel'UlIgcn entsprechend an­
\\' endlMr wäre. 

De I' beschrittene \Veg (hll'ch Anwendung des Vibrationsgleit­
schleifens ist gegellwäl·tig die rationellste Methode. Im Ver-

Deulsch e Agl'arlechn ik . 20. Jg-.. Hen I J • November 1970 

5 

6 

J,O 

0/0 

~2,0 
-...;; 
-<:> 
~ ';;;: 
~ c., 

~ 1.0 
~' 

0 CO 120 180 min 240 
BearbeifIJn!!sdaIJer 

gleich zu den bisher allgemein bekannten M'ethoden der 
Entfernung des Kesselsteins konnte die Arbeitsproduktivi­
tä t. ouf rd. 250 Prozen t ges teigert werden, bei gleichzeitiger 
Verbesserun g der Arbeitshedingungen durch Wegfall der 
St:1ubeinwirkung für den Werktäti gen. A 8J27 

:\.ulorenkollektiv : Automatisierungstecllnik in Beispielen . 1. Aufl., L 7, 
11, ,7 X 21,5 cm , ~80 Seiten, 1 Beitage, Hatbteinen, 19,- M 

.-\.utorenkollekliv unler Leitung von GRaSS, H. : Kle ines Wörterbuch 

.tcr Elektrotechnik, Russisch - Deutsch. 1. Aull. , L 7, 14,7 X 21,5 em , 
208 Seiten , kar toniert , 7,- M 

FRANKE, K.: Reihe Automa tis ie rung-slechni k , Bd . 102 : Ab1.1slregclkrcise 
mit Relaisreglern. 1. Aufl., L 7, H ,7 X 21 ,S cm ; 78 Seiten, 57 Bilder, 
ka l'toniert, 6,~0 M - Sonderpreis Hir die DDR 4,80 M 

HILD~BRAND, S.: Einführung in die leinmcchan isehell Konstruktionen 
- Aufgaben und Lösungen. 2. Aufl ., L 6, 16,7 X 21,,0 cm, 510 Seiten , 
zahlr . Bilder, Ganzleinen, 60,- M - Sonderpreis fü r die DDR 46,- 1\1 

RACHO, R . J K. KRAUSE, u . a.: Werkstolle der Etektrolechnik. 3., 
un veränderle Aufl., L 6, 16,7 X 24,0 cm, 468 Seilen, 326 Bilder, U9 
Taleln, Kunstleder, 36,- M - Sonderpreis lür die DDR 27,- M 

WU1TK E, F.: Die Gas-Schweißung in Frage und Antwort. 11 ., du rch­
ges . und erwei le rle Aull ., L 8 S, 12,0 X 19 ,0 cm, 224 Seilen, 126 BildeI', 
Halbleinen, 6,20 M 

B eru{ ssch ulli teratur 

BENDER, D., u. a.: Werkstoflkunde Eleklroberufe. 2., un veränd erle 
Aull . , L 6, 16,7 X 24,0 cm, 304 Seite n, 146 Bilder, Halbleinen, 9,50 M 

RÄTZ EL, G.: Schallen, Prüfen , Messen in der Eleklrotechnik. 4., un­
" erä nde rte Aull., L 6, 16,7 X 24 ,0 em , 120 Seiten, 167 Bilder, Hnlb­
lein en , 1, ,60 M A 8131 
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