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(567)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Repara-
tur einer Kolben-Zylinder-Einheit innerhalb einer Arbeits-
maschine bzw. innerhalb eines Anbaugerates, wobei ei-
ne Verbindung der Kolbenstange mit der Maschinen-
oder Geratestruktur geldst wird und die Kolbenstange,

der Kolben und wenigstens ein Lagerkopf als Baugruppe
gemeinsam aus dem Zylindergehduse entnommen und
durch eine vormontierte Ersatzbaugruppe aus Kolben-
stange, Kolben und wenigstens einem Lagerkopf ersetzt
wird.
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Beschreibung

[0001] DieErfindungbetrifftein Reparaturverfahrenfir
eine, innerhalb einer Arbeitsmaschine verbaute Kolben-
Zylinder-Einheit.

[0002] Kolben-Zylinder-Einheiten fir eine Arbeitsma-
schine mussen wahrend des Arbeitseinsatzes extremen
Bedingungen standhalten. Beispielhaft sei ein Greiferzy-
linder einer Arbeitsmaschine fir den Materialumschlag
genannt. Aus den obigen Griinden miissen solche Ar-
beitszylinder robust und speziell fir den Einsatzfall kon-
zipiert werden, um eine besonders lange Lebensdauer
der Komponente garantieren zu kénnen. Im Laufe der
Einsatzzeiten kommt es jedoch zu Verschleisserschei-
nungen, insbesondere die verbauten Dichtungen des
Kolbens oder der Stangenlagerung unterliegen natiirli-
chem Verschleiss. Auch kénnen materielle Beschadi-
gungen an der Kolbenstange nicht ausgeschlossen wer-
den.

[0003] Beieinem Defekt des Arbeitszylinders bzw. ei-
ner auftretenden Undichtigkeit wegen einer beschadig-
ten Kolbenstange wird der gesamte Arbeitszylinder aus
der Arbeitsmaschine bzw. dem Arbeitswerkzeug ausge-
baut und an eine Fachwerkstatt geschickt. Dort wird der
Zylinder mehr oder weniger komplett zerlegt, um die de-
fekten Komponenten auszutauschen. Der instandge-
setzte Zylinder wird an den Maschinenbetreiber zurlick-
gesendet. Der Aufwand fiir das vollstandige Zerlegen
des Zylinders und den Austausch defekter Komponenten
betragt bspw. bei Zylindern fir Erdbewegungsmaschi-
nen etwa zwei bis vier Stunden. Hinzu kommt natirlich
der Aufwand fiir den Ausbau des Zylinders aus der Ar-
beitsmaschine sowie der Transport zum und von der
Fachwerkstatt. Zudem sind fir das Zerlegen des Zylin-
ders diverse Spezialwerkzeuge von Néten, die meistens
nur Fachwerkstatten zur Verfigung stehen oder zumin-
dest nicht an Ort und Stelle der Arbeitsmaschine bereit-
stehen.

[0004] Die vorliegende Anmeldung setzt sich zum Ziel,
ein solches Reparaturverfahren nicht nur weniger zeit-
aufwandig sondern ebenfalls 6konomischer fir Herstel-
ler und Maschinenbetreiber zu gestalten.

[0005] Gelost wird diese Aufgabe durch ein Verfahren
gemal den Merkmalen des Anspruchs 1. Vorteilhafte
Ausgestaltungen des Verfahrens sind Gegenstand der
abhangigen Anspriiche.

[0006] Erfindungsgemal wird vorgeschlagen, die Kol-
ben-Zylinder-Einheit direkt in der Arbeitsmaschine zu re-
parieren. Die Arbeitsmaschine kann vorzugsweise eine
Baumaschine, insbesondere ein Hebezeug oder eine
Erdbewegungsmaschine sein. Vorteilhaft ist das Verfah-
ren aber auch fir Arbeitsmaschinen des Materialum-
schlags. Ferner ist es fir die Verfahrensausfiihrung un-
bedeutend, ob es sich bei der Kolben-Zylinder-Einheit
um einen pneumatischen oder hydraulischen Arbeitszy-
linder handelt.

[0007] Der erfindungswesentliche Kerngedanke der
Erfindung besteht darin, dass die Kolben-Zylinder-Ein-
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heit grossteils in der Arbeitsmaschine bzw. dem Abau-
gerat montiert verbleibt und stattdessen nur eine Bau-
gruppe bestehend aus Kolbenstange, Kolben sowie wie
wenigstens einem Lagerkopf als gesamte Einheit aus
dem Zylindergehduse und der Arbeitsmaschine bzw.
dem Anbaugerat gel6st wird. Die entnommene Baugrup-
pe wird anschliessend durch eine passende Ersatzbau-
gruppe ersetzt. Fur diesen Verfahrensschritt ist es ledig-
lich notwendig, die Kolbenstange von der Maschinen-
bzw- Geratestruktur zu I6sen. Beispielsweise wird das
Auge der Kolbenstange von der Maschinenstruktur bzw.
einem Bauteil des Anbaugerates geldst. Bei der Repa-
ratur eines Abstiitzzylinders wird beispielsweise eine Ab-
stutzplatte von der Kolbenstange demontiert.

[0008] Nach dem Trennen der Verbindung zwischen
Lagerkopf und Zylindergehduse kann die Baugruppe
dann vollstandig aus dem Zylindergehduse entnommen
und durch eine Ersatzbaugruppe ersetzt werden. Beim
Einbau der Ersatzbaugruppe gilt ebenfalls, dass lediglich
die Verbindung zwischen Lagerkopf und Zylindergehau-
se hergestellt und die Kolbenstange/Auge mit der Ma-
schinen- bzw. Geratestruktur verbunden werden muss.
[0009] Kurz zusammengefasst entfallt bei der erfin-
dungsgemalen Vorgehensweise der Komplettausbau
der Kolben-Zylinder-Einheit aus der Arbeitsmaschine
bzw.dem Anbaugerat. Zudem st kein zeitraubender Ver-
sand notwendig, sondern die Ersatzbaugruppe kann be-
reits vorab angeliefert werden. Der Tausch der Baugrup-
pe ist darliber hinaus in wenigen Arbeitsschritten vollzo-
gen und der enorme Aufwand fiir das vollstandige Zer-
legen der Kolben-Zylinder-Einheit kann drastisch redu-
ziert werden.

[0010] Einweiterer Vorteil bestehtdarin, dass eine Re-
paratur nicht zwingend durch den Hersteller bzw. eine
Spezialwerkstatt erfolgen muss. Der vergleichsweise un-
komplizierte Baugruppenaustausch kann theoretisch
auch durch den Maschinenbetreiber selbstam Einsatzort
der Maschine erfolgen. Idealerweise wird fur die Repa-
ratur kein Spezialwerkzeug mehrbendétigt. Durch die Ver-
einfachung des Verfahrens wird zugleich die Gefahr ei-
ner Beschadigung von Zylinderkomponenten bei der un-
sachgemalen Ausfiihrung der Reparatur reduziert.
[0011] DasVerfahrenistgrundsatzlichfiir beliebige Ar-
beitsmaschinen einsetzbar. Auch eignet sich das Repa-
raturverfahren fir die Zylindereinheiten eines Anbauge-
rates fUr eine Arbeitsmaschine. Der Einfachheit halber
wird nachfolgend vorwiegend auf eine Arbeitsmaschine
Bezug genommen, die nachfolgenden Ausfiihrungen
gelten jedoch geleichermalen fiir eine Kolben-Zylinder-
Einhgeit eines Anbaugerates.

[0012] Wie bereits vorstehend angedeutet kann der
Zylinder bzw. das Zylindergehduse wahrend der Repa-
ratur an der Maschinen- bzw. Geratestruktur montiert
bleiben. Dem steht jedoch nicht entgegen, dass das Zy-
lindergehause von der Maschinen- bzw. Geratestruktur
auch alternativ gelést werden kann bzw. die Kolben-Zy-
linder-Einheit der Einfachheit halber vollstandig aus der
Maschine bzw. dem Gerat entnommen wird.
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[0013] Die Ersatzbaugruppe besteht gemaR vorteil-
hafter Ausgestaltung aus einer Kolbenstange mit darauf
aufgeschobenem Lagerkopf und vormontierten Kolben.
Der Lagerkopf befindet sich demzufolge zwischen dem
Auge der Kolbenstange und dem montierten Kolben.
[0014] Fir die Demontage der Baugruppe ist lediglich
eine entsprechende Befestigung des Lagerkopfes an der
Zylinderéffnung zu l6sen. In der Regel handelt es sich
hier um eine passende Verschraubung des Lagerkopfes
mit dem Zylindergehause. Gleiches gilt selbstredend
auch fir die Montage der Ersatzbaugruppe. Auch hier
muss lediglich die entsprechende Befestigung, d.h. die
Verschraubung des Lagerkopfes mit dem Zylinderge-
hause wiederhergestellt werden.

[0015] Auch ist es gemaR weiter vorteilhafter Ausfih-
rungsform der Erfindung vorgesehen, dass der Kolben
und/oder der Lagerkopf bereits mit einem passenden
Dichtsatz bestlickt sind. Alternativ ist es ebenso denkbar,
den Dichtsatz des Kolbens separat mit der Ersatzbau-
gruppe anzuliefern, wobei die entsprechenden Dichtun-
gen dann vor dem Einsetzen der Baugruppe in den Zy-
linder zunachst aufgebracht werden miissen. Sinnvoller-
weise sollten die Dichtungen des Lagerkopfes bereits
vorab montiert sein, d.h. die Ersatzbaugruppe fir zumn-
indest mit einem bereits montierten Dichtsatz des Lager-
kopfes ausgeliefert.

[0016] Das Verfahren kann insbesondere bei Bauma-
schinen oder Arbeitsmaschinen fir den Materialum-
schlag bzw. fiir deren Anbaugerate eingesetzt werden.
Besonders vorteilhaft ist das erfindungsgemalie Repa-
raturverfahren fir einen Greiferzylinder eines als Greifer
ausgefiihrten Anbaugerates.

[0017] Neben dem erfindungsgemalfien Verfahren be-
trifft die vorliegende Erfindung ebenfalls einen Einbau-
satz fiir die Reparatur einer Kolben-Zylinder-Einheit um-
fassend eine vormontierte Ersatzbaugruppe fur die Ver-
wendung wahrend des erfindungsgemafen Reparatur-
verfahrens. Eine solche vormontierte Ersatzbaugruppe
besteht aus einer Kolbenstange mit wenigstens einem
darauf aufgeschobenem Lagerkopf und einem montier-
ten Kolben. Ebenso ist es vorstellbar, dass Lagerkopf
und/oder Kolben bereits mit einem entsprechenden
Dichtsatz bestuckt sind.

[0018] Weitere Vorteile und Eigenschaften der Erfin-
dung sollen nachfolgend anhand eines in den Figuren
gezeigten Ausflihrungsbeispiels erlautert werden. Es
zeigen:
Figur 1:  ein erstes Ausfihrungsbeispiel des erfin-
dungsgemalien Einbausatzes fir eine Kol-
ben-Zylinder-Einheit innerhalb einer Arbeits-
maschine und

Figur 2:  eine alternative Ausfiihrungsform des erfin-
dungsgemalien Einbausatzes.

[0019] Figur 1 zeigt neben dem Zylindergehause 10
den erfindungsgemaRen Einbausatz in einer Explosions-
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darstellung. Der Einbausatz umfasst die entsprechende
Baugruppe bestehend aus einer Kolbenstange 11, dem
darauf aufgeschobenen Lagerkopf 13 sowie dem vor-
montierten Kolben 12. Die Kolbenstange 11 umfasst end-
seitig das entsprechende Auge zur Montage an der Ma-
schinenstruktur einer Arbeitsmaschine. Hierfir wird in
das Auge eine entsprechende Stahlbuchse 1 eingesetzt,
die Radialbohrung dient zur Aufnahme eines Schmier-
nippels, insbesondere Kegelschmiernippels 20, der fir
die ausreichende Schmierung des Auges dient. Der
Schmiernippel kann ebenfalls im Einbausatz enthalten
sein.

[0020] Die Kolbenstange 11 umfasst endseitig ein Ge-
winde, auf dieser der passende Kolben 12 aufsetzbar ist.
Der Kolben 12 wird endseitig mit einer Mutter 4 und dem
Sicherungsring 25 auf der Kolbenstange 11 fixiert. Der
Kolben 12 tragt Dichtungsringe, die bereits montiert mit
dem Einbausatz geliefert werden. Der Lagerkopf 13 Iasst
sich mittels der Sechskantschrauben 21 mit dem Off-
nungsrand des Zylindergehduses 10 verschrauben.
Auch der Lagerkopf ist werkseitig bereits mit dem ent-
sprechenden Dichtungspaket versehen. Genauso gut
kénnen auch die Schskantschrauben 21 im Einbausatz
enthalten sein. Anstelle der zuvorgenannten Verschrau-
bung des Lagerkopfes 13 mit Sechskantschrauben kann
der Lagerkopf 13 auch mit einem Aussengewinde ver-
sehen sein. Ein solcher, hier nicht dargestellter Lager-
kopfkann uber ein passendes Gegengewinde im Bereich
der Zylinder6ffnung in den Zylinder 10 eingeschraubt
werden.

[0021] GemaR dem erfindungsgemalen Verfahren
wird die gesamte Baugruppe A als Ersatzteil vertrieben
und kann vor Ort einfach als Gesamteinheit in einen zu
reparierenden Zylinder 10 eingesetzt werden. Hierzu
wird die defekte Baugruppe aus dem Zylinder 10 ausge-
baut, indem die Verbolzung des Auges mit der Maschi-
nenstruktur gelést und die Sechskantenschrauben 21
des Lagerkopfes herausgeschraubt werden. Die gesam-
te Baugruppe kann dann aus dem Zylinder 10 heraus-
gezogen werden. Der Einbau der Ersatzbaugruppe er-
folgt in umgekehrter Reihenfolge, d.h. die Baugruppe
wird mit dem vormontierten Kolben 12 voran in den Zy-
linder 10 eingeschoben und der Lagerkopf 13 an die ent-
sprechende Position der Zylinder6ffnung gebracht, bis
die Schrauben 21 eingeschraubt werden kénnen. Zuletzt
wird das Auge der Kolbenstange 11 mit der Maschinen-
struktur verbunden. Der gesamte Reparaturvorgang
Iasst sich erfahrungsgemaf in etwa 15min ausfiihren.
[0022] Eine etwas alternative Ausfiihrung des Einbau-
satzes istin der Figur 2 dargestellt, wobei auch fiir diesen
Einbausatz gilt, dass die gesamte Baugruppe A’ vormon-
tiert geliefert und im Ganzenin den Zylinder 10 eingebaut
wird.

[0023] Durchdas Anbieten der komplett vormontierten
Kolbenstangenbaugruppe mit aufgeschobenem Lager-
kopfund montiertem Kolben als Baugruppe ergeben sich
mehrere Vorteile:
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1. Faktor Zeit:

Mithilfe des Einbausatzes lassen sich Demontage-
und Montagezeit deutlich reduzieren (auf ca. 15min).
Es muss lediglich der Lagerkopf an der zu reparie-
renden Kolben-Zylinder-Einheit geldst werden, an-
schlieend kann das komplette Paket aus dem Zy-
linderrohr herausgenommen und das neue Paket
wieder eingesetzt werden. Hierzu werden keine spe-
ziellen Werkzeuge mehr benétigt, wodurch die Zy-
linderreparatur auch vor Ort auf der Baustelle erfol-
gen kann.

2. Faktor Kosten:

Mithilfe des Einbausatzes steht im Schadensfall ein
Ersatz ahnlich schnell wie bei Vorhandensein eines
neuen Hydraulik-Zylinders zur Verfligung. Ein sol-
cher Bausatz ist jedoch eine wesentlich wirtschaftli-
chere Lésung als ein komplett neuer Hydraulik-Zy-
linder.

3. Faktor Qualitat:

Durch die vormontierte Kolbenstangenbaugruppe
sind keine speziellen Werkzeuge, die in den einzel-
nen Reparaturbetrieben oftmals fehlen, mehr erfor-
derlich. Da die Montage der Baugruppe im Herstel-
lerwerk erfolgt, kann somit die Gefahr von Fehlern
oder Beschadigungen bei der Demontage bzw.
Montage minimiert werden und es wird dartber hi-
naus sichergestellt, dass ausschlieRlich Originaler-
satzteile verwendet werden.

Das erfindungsgemalfe Verfahrenistinsbeson-

dere dort sinnvoll einsetzbar, wo kleinere Hydraulik-Zy-
linder im Bereich von Arbeitsmaschinen eingesetzt wer-
den, so z.B. bei Anbauwerkzeugen oder kleineren Erd-
bewegungswerkzeugen in Baggern, Radladern oder Pla-
nierraupen. Es spricht jedoch nichts dagegen, die erfin-
dungsgemale Idee auch fiir gréRere Hydraulik-Zylinder
punktuell einzusetzen.

Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Reparatur einer Kolben-Zylinder-Ein-
heitinnerhalb einer Arbeitsmaschine bzw. innerhalb
eines Anbaugerates, wobei eine Verbindung der
Kolbenstange mit der Maschinen- oder Geratestruk-
tur gelést wird und die Kolbenstange, der Kolben und
wenigstens ein Lagerkopf als Baugruppe gemein-
sam aus dem Zylindergehduse entnommen und
durch eine vormontierte Ersatzbaugruppe aus Kol-
benstange, Kolben und wenigstens einem Lager-
kopf ersetzt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Zylinder wahrend der Verfahren-
sausfiihrung an der Maschinen- bzw. Geratestruktur
montiert bleibt.
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3.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Ersatz-
baugruppe eine Kolbenstange mit darauf aufge-
schobenen Lagerkopf und montiertem Kolben ist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass fur die De-
montage der Baugruppe nur eine Befestigung des
Lagerkopfes an der Zylinder6ffnung geldst wird.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Verschraubung des Lagerkop-
fes mit dem Zylindergehause geldst wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass Kolben
und/oder Lagerkopf der Ersatzbaugruppe mit dem
passenden Dichtsatz versehen sind.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass es sich bei
der Arbeitsmaschine um eine Baumaschine, Kran
oder eine Arbeitsmaschine zum Materialumschlag
handelt bzw. das Anbaugerat ein Greifer und die zu
reparierende Kolben-Zylindereinheit ein Greiferzy-
linder des Greifers ist.

Einbausatz umfassend eine vormontierte Ersatz-
baugruppe bestehend aus einer Kolbenstange mit
auf die Kolbenstange aufgeschobenen Lagerkopf
und vormontiertem Kolben zur Reparatur einer Ar-
beitsmaschine bzw. Anbaugerates gemafl dem Ver-
fahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche.
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