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Serie Zylinderlaufbuchsen - Teil 2
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Trockene Zylinderlaufbuchsen -

semi-finished (Press-fit)

Beim Einbau trockener Zylinderlaufbuch-
sen mit vorgedrehter Bohrung (semi-
finished/Press-fit) miissen unbedingt die
angegebenen Toleranzen und Nennmafle
beachtet werden. Au3erdem miissen die
folgenden Einbauhinweise beachtet
werden.

Technischer Hintergrund

Wann werden trockene Zylinderlauf-
buchsen verwendet?
e Der Zylinderblock hat das héchst-
zuldssige Maf beim Aufbohren erreicht
» Der Block kann durch den Einbau einer
trockenen Zylinderlaufbuchse weiter
verwendet werden. Durch die beson-
ders verschleif’festen Werkstoffe, z. B.
Rotationsguss, ist die ausgebiichste
Bohrung weiterhin sehr stabil.
e Bei beschddigter Zylinderbohrung

A Achtung:

Eventuell missen speziell angefer-
tigte Zylinderlaufbuchsen mit anderen
Abmessungen, z.B. anderer Wandstarke,

verwendet werden.

Bauarten trockener
Zylinderlaufbuchsen

1. Trockene Zylinderlaufbuchsen mit Bund
(Abb.1):

Vorteil: keine axiale Verschiebung der
Zylinderlaufbuchse

2. Trockene Zylinderlaufbuchsen ohne
Bund:

Nachteil: axiale Verschiebung bei
schlechten Betriebsbedingungen

Einbauhinweise

-

1. Zylinder bohren und honen

e Nennmafle fiir den dufieren Zylinderlauf-
buchsen-Durchmesser (g d) beachten ©
e Toleranzen miissen unbedingt eingehal-
ten werden (siehe Tabellen unten)

Achtung:

e Zu geringe Vorspannung:
» Storung des Warmelibergangs
e Zu grof’e Vorspannung:
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> Betriebsstorungen durch Ungenauig- 2d
keiten der Bohrungen maglich

Nennmaflbereich fiir

Abb. 1: Trockene Zylinderlaufbuchse

mit Bund

Toleranzen fiir trockene Zylinderlaufbuchsen

Pass-Sitz @ d dd C oD

@ 50-80 mm +0,070mm +0,2mm -0,06mm
+0,045mm -0mm -0,10mm

@ 80-120 mm +0,080mm +0,2mm -0,07mm
+0,055mm —-0mm -0,12mm

@ 120-180 mm +0,090mm +0,2mm -0,08mm
+0,065mm -0mm -0,15mm

Nennmatbereich fiir
Pass-Sitz @ d1

@ 50-180 mm

Toleranzen der Bohrung im Zylinderblock

@ d1 C1
+0,01 mm +0mm
-0,15mm

+0,100 mm
+0,250mm
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Der Auendurchmesser ist bei trockenen
Zylinderlaufbuchsen (semi-finished) fertig
bearbeitet. Die Bohrung ist auf ein Unter-
mafB von ca. 0,4 bis 0,6 mm vorgebohrt
und wird erst nach dem Einpressen in den
Zylinderblock fertig bearbeitet (siehe 4.)

Achtung:
A Damit es beim Einpressen nicht zum
Ausreiflen des Bundes kommt: Die Boh-
rung fiir den Bund im Block muss gréfier
als der AuRendurchmesser des Bunds der
Zylinderlaufbuchse sein (gD1>@D)
(Abb. 2).
Die Ausbohrung fiir den Zylinderlauf-
buchsenbund muss so tief sein, dass der
Bund wenige Hundertstel-Millimeter tiber
der Blockoberfldche vorsteht (C1<C).

2. Einpressen der Zylinderlaufbuchsen:
Trockene Zylinderlaufbuchsen haben meist
ein UbermaB gegeniiber dem Zylinderblock
und missen eingepresst werden (Press-
passung).

Vor dem Einsetzen:

e Sorgfaltige Reinigung der Grundbohrun-
gen im Zylinderblock

e Uberpriifung der Bohrung auf Verziige

An der AuBenseite der Zylinderlaufbuchse

Gleitmittel auftragen, um das Einpressen

zu erleichtern. Kein Ol oder Fett als

Schmiermittel verwenden, da diese bei

Betriebstemperatur verkoken und dadurch

den Warmeabfluss beeintrdachtigen.
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Abb. 2: Zylinderlaufbuchse im Zylinder-
block

3. Richtige Bundauflage nach dem
Einpressen

Die Bundunterseite der Zylinderlaufbuchse
muss in der Sitzflache der Blockausboh-
rung aufsitzen (Abb. 3). Der Kantenbruch
(3) im Geh&duse muss der Ausrundung (4)
an der Zylinderlaufbuchse entsprechen.
Daher muss die Bohrung im Block am
Sitziibergang mit ca. 1 mm abgekantet
werden. Ansonsten wiirde der Zylinderlauf-
buchsenbund reien.

Nach dem Einsetzen:

e Zylinderlaufbuchsen-Bohrung genau
vermessen

e Passgenauigkeit durch Nachhonen
optimieren

e Planschleifen der Dichtflache des Blocks,
da trockene Bundbuchsen mit der Block-
oberflache biindig sein miissen und
keinen Uberstand (2) aufweisen diirfen
(Abb. 3)

Abb. 3: Bundauflage der Zylinderlauf-
buchse im Zylinderblock

4. Bohrungen bearbeiten und honen

e Zylinderbohrungen auf dem Feinbohr-
werk fertig bearbeiten und honen

e Fiir verschiedene Motortypen sind
UbermaR-Zylinderlaufbuchsen lieferbar

e Verzogene Grundbohrungen aufbohren

Einbau von Leichtmetallzylindern
Achtung:
A Beim Einbau von Leichtmetallzylin-
dern darf kein hoher Druck angewendet
werden, da sich sonst die Zylinder verfor-
men kdnnen. Stattdessen werden die
Zylinderlaufbuchsen eingeschrumpft:
Anwdrmen des Leichtmetallgehduses auf
ca. 150 °C oder Zylinderlaufbuchse auf
Trockeneis tiefkiihlen, dann die Zylinder-
laufbuchse mit geringem Druck in die
Bohrung einschieben.

Weitere Informationen siehe

www.ms-motorservice.de/downloads

e KOLBENSCHMIDT Product Information Pl 0019 Grauguss-Zylinderrohlinge
¢ Product Information Pl 0008 Zylinderlrohlinge (Grauguss / Alusil®)
e unter www.ms-motorservice.de/zylinderlaufbuchsen



