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Neue Perspektiven

Bergfahrt der offensichtlich gut ausgelasteten Gambrinusfahrt von Brohl
nach Engeln am 17.10.2009 mit den Lokomotiven D5 und D2.
Kurz hinter dem Heimatbahnhof sind nun nach den Freischneidearbeiten

im Herbst des vergangenen Jahres wieder derartige Perspektiven moglich.
Hoffen wir fiir unsere Brohltalbahn auf dhnlich gute Aussichten fiir 2010.
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AUFARBEITUNG DER LOKOMOTIVE 115M

Im Frihjahr 2009 wurde der
Originalkessel durch die Firma
MaloWa von dem Fahrgestell der
Lokomotive getrennt und nach
Polen in das Werk der Firma Inter-
lok verbracht, er dient als Vorlage
fur die Konstruktion des neuen Kes-
sels.

Einige Formteile des Altkessels
werden als Matrize zur Herstellung
der neuen Stehkesselkiimpelteile
dienen. Der Kesselneubau unter-
liegt den aktuell gtiltigen EU-Regel-
werken.

Die fur die Firma Interlok zustdn-
dige polnische Behorde in War-
schau erteilt somit alle Genehmi-
gungen zum Bau und Betrieb des
Kessels fiir den gesamten Bereich
der Europdischen Union.

Die Konstruktion und Berech-
nung ist seit Ende des vergangenen
Jahres abgeschlossen, und die ent-
sprechenden Zeichnungen, Berech-
nungen und deren deutsche Uber-
setzung liegen uns vor.

Diese Unterlagen haben wir um-
gehend unserer Aufsichtsbehorde,
der Landeseisenbahnaufsicht des
Landes Rheinland-Pfalz, zur Kennt-
nisnahme mit der Bitte um Anmer-
kungen bzw. Zustimmung vorge-
legt, obwohl von dort, wie bereits
oben erwdhnt, keine Genehmigung
fur den Kessel ausgesprochen wird.

Dieser Arbeitsschritt dient ledig-
lich dazu, die Landeseisenbahnauf-
sicht bereits jetzt in den Prozess
einzubinden, da die Aufsicht tber

Der Rahmen vor der Zerlegung.

den Betrieb der Lokomotive und
damit auch des Kessels spater in
deren Zustandigkeit fallt. Anschlie-
Rend werden die Unterlagen der
zustandigen polnischen Behorde
zur Genehmigung der Konstruktion
fur den Neubau vorgelegt.

Die erste und zweite Achse nach der De-
montage im Ausbesserungswerk. Die Rad-
satzwellen mussen erneuert werden.

Abpressen der vierten Achse

Achslageraufarbeitung

Das Fahrwerk und die Aufbauten
der Lokomotive sind bereits im
Sommer 2009 komplett demontiert
und besichtigt worden. Gemeinsam
mit der Firma MalLoWa wurden Ar-
beits- und Instandsetzungsplane er-
arbeitet.

Nach der Demontage der Loko-
motive kamen einige grofe Uberra-
schungen ans Tageslicht. Im Laufe
der Betriebsjahre wurden in unsere
Lokomotive Bauteile ihrer langst
verschrotteten ~ Schwestern  105™
und 125™ eingebaut.

So gehorten die erste Achse ehe-
mals zur 10°™, die dritte und vierte
Achse ehemals zur 12°™. Diese Zu-
ordnung konnte auf Grund von
Stempelungen an den Radsatzwel-
len vorgenommen werden, welche
jetzt zu Tage traten.

Da diese und die damit in Verbin-
dung stehenden Bauteile zum Zeit-
punkt des Einbaus in die Lok 115m
sich in jeweils unterschiedlichen Er-
haltungszustanden im Vergleich
zum Rest der Lokomotive befanden,
wurden Anpassungen an die Origi-
nalbauteile durchgefthrt.

Nur noch Schrott: Verschlissene Treib- und
Kuppelzapfen

Bei der Uberpriifung dieser Kom-
ponenten hat sich ebenfalls gezeigt,
dass die drei vermeintlich identi-
schen Lokomotiven 105™ 11 und
125™ doch nicht so gleich waren,
wie bisher vermutet, was den An-
passungsarbeitsaufwand beim Ein-
bau der Teile weiter erhoht hat.

Teilweise wurde dabei die Sub-
stanz der Bauteile soweit abgearbei-
tet, dass diese heute fiir die Wieder-
instandsetzung leider nicht mehr
verwendbar sind.

Wir haben lange tiberlegt und uns
schweren Herzens, verbunden mit
entsprechenden Mehrkosten, fiir die
urspriinglich nicht geplante Erneue-
rung aller Radsatzwellen, Achs- und
Treiblagerschalen sowie Treib- und
Kuppelzapfen entschieden. Ebenso
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Die Bilder zeigen Frostschaden am Hoch-
druckschieber (oben), das Vermessen der
Kreuzkopfgleitbahnen (Mitte) und die ver-
schlissenen  Stangenlager-Stellkeile.  Viele
Teile missen neu gefertigt werden.

wird nach Frostschdaden vergange-
ner Jahrzehnte die Erneuerung
zweier Schieberkorper notwendig
sein. Auch die Kolben und Kolben-
stangen sind weit unter das vertret-
bare Mals abgenutzt, eine genaue
Analyse und Losung zur Reparatur
steht noch aus.

Zum Jahreswechsel befanden sich
die beiden Rahmenteile in der In-
standsetzung, die Kreuzkopfgleit-
bahnen sind aufgearbeitet, neu ein-

gemessen und ausgerichtet. Die
Achswellen wurden neu hergestellt,
vor dem Aufpressen der Radkorper
auf die Achsen wurden die Radkor-
per zuvor umfangreich instandge-
setzt.

Die neuen Radreifen werden zu
Beginn des Jahres 2010 unmittelbar
nach dem Zusammenpressen der
Radsatze aufgezogen.

Das Bild oben zeigt den Vorderwagen mit
der oberen und unteren Kreuzkopf-Gleit-
bahn.

Die Versteifungsbleche der Rahmenkon-
struktion weisen erhebliche Korrosionsscha-
den auf, wie hier unter dem Fiihrerstand
(Bild unten).

Alle Achslagergehduse sind repa-
riert und die sich im Januar in der
Neufertigung befindlichen Lager-
schalen werden umgehend einge-
passt.

Sobald die Radsdtze in die Rah-
menteile eingebaut sind, wird mit
der Instandsetzung bzw. Erneue-
rung der Triebwerks- und Steue-
rungsteile begonnen.
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