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Kolbeneinbau

Tipps vom Praktiker

Um beim Einbau eines neuen 
Kolbens den  größtmöglichen Er-
folg zu erzielen sind einige Punk-
te unbedingt zu beachten. 

Die Zylinderbüchse sollte ver-
messen und bearbeitet werden.
Mit einem Innenmessgerät wird 
festgestellt ob die Verschleiß-
grenze erreicht oder überschrit-
ten ist.

In der Regel kostet ein Kolben 
in Übermaß nicht mehr als ein 
Kolben im Originalmaß. Mit die-
sem Wissen im Hinterkopf fällt 
die Entscheidung, den Zylinder 
auf das nächste Reparaturmaß 
bearbeiten zu lassen, vielleicht 
etwas leichter, da in diesem Fall 
der Neuzustand erreicht wird. 
Der Kompressionsdruck und so-
mit das Startverhalten sowie der 
Ölverbrauch entsprechen dem 
eines neuen Motors.
Bei den wassergekühlten Mo-
toren mit „ nassen“ Zylinder-
büchsen werden diese mit einer 
Abziehvorrichtung aus dem Mo-
torblock entfernt.

 

Die nun im Motorblock sichtba-
ren Ablagerungen von Kalk und 
Rost 

müssen aus dem Gehäuse ent-
fernt werden.
In diesem Fall diente der Motor-
block einem Kleinnager als Be-
hausung und es ist leicht vor-
stellbar was passiert wenn die 
Zylinderbüchse im Motorblock 
verblieben wäre.

Im Motorblock müssen nun der 
Büchsensitz und die untere Auf-
nahmebohrung gereinigt wer-
den. Die gröbsten Rost- und 
Kalkanhaftungen können mit ei-
nem Dreikantschaber abgekratzt 
und anschließend mit einem 
Schmirgelleinen bis auf sauberes 
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Metall abgeschliffen werden. 

Zur Kontrolle wird die gereinigte
(gestrahlte) Zylinderbüchse mit 
dem Bund in den Motorblock ge-
steckt. 

Verschwindet der Büchsenbund 
komplett ist der obere Rand sau-
ber.
Als nächstes steckt man die Zy-
linderbüchse in den Motorblock. 
Sinkt sie durch das Eigengewicht 
auf ihren Sitz sind alle wichti-
gen Flächen sauber. Bleibt sie 
auf halbem Weg stecken ist die 
Dichtfläche unten im Motorblock

noch nicht sauber. Schaut da-
gegen nur der obere Büchsen-
rand noch aus dem Block ist die 
obere Büchsenführung nochmals 
zu reinigen.

Diese beschriebene Vorgehens-
weise ist sehr wichtig, da es an 
ansonsten leicht zu Kolbenfres-
sern oder noch Schlimmer zu 
Büchsenbund-abrissen  kommen 
kann. 
Geschieht dies bei laufendem 
Motor ist der Motorblock in der 
Regel Schrott.
Sitzt die Büchse locker im Mo-
tor-block und lässt sie sich 
einwand-frei drehen wird der 
Büchsenbund- sitz mit etwas 
Einschleifpaste eingeschliffen

 
damit die Zylinderbüchse gut im 
Block aufliegt bzw. sich ein gu-
tes Tragbild ergibt. Zu viel Ein-
schleif-paste 

verhindert die Drehbewegung 
beim Einschleifen. Hier ist we-
niger mehr. Das Einschleifen ge-
schieht durch hin-und herdrehen 
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der Büchse wobei sie nach ca. 
4-5 Bewegungen  leicht angeho-
ben, 

etwa 45° weitergedreht, abge-
setzt und weiter geschliffen wird 
bis sie in etwa auf eine ganze 
Umdrehung geschliffen ist. Nach 
abwischen der Schleifmittelreste 
an Büchse und Block sollte ein 
gleichmäßiges Tragbild sichtbar 
sein.

Nun wird der Büchsenüberstand 
an mehreren Stellen gemessen 
und mit den Herstellerangaben 
verglichen. 

Ist der Büchsenüberstand au-
ßerhalb der Toleranzen muss der 
Motorblock in einem Spezialbe-
trieb geplant und der Büchsen-
bundsitz nach gefräst werden .
Nun kann der Kolben auf die 
Pleuelstange aufgebaut werden 
wenn das Spiel zwischen Kol-
benbolzen und Pleuelbüchse den 
Herstellerangaben entspricht.

Die Kolbenbolzensicherungen 
dürfen nicht vergessen werden 
und ihr einwandfreier Sitz muss 
sichergestellt sein. 
 
Die Kolbenringe sollen vor dem 
Kolbeneinbau so verdreht sein 
das die Stöße  links und rechts 
vom Kolbenbolzen zu liegen kom-
men bzw. um 180° versetzt sind. 

Nach einölen der Kolbenringe

wird der Kolben mit Hilfe eines 
Kolbenspannbandes von Hand 
von der Unterseite her in die Zy-
linderbüchse eingeführt. 
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Wird der Einbau unter Zuhil-
fenahme eines Hammers oder 
ähnlichem vorgenommen wer-
den sehr leicht die Kolbenringe 
beschädigt ohne etwas davon zu 
merken.
Die Abdichtung der Zylinder-
büchsen im Motorblock über-
nehmen Gummiringe deren Ab-
messungen vom Motorhersteller  
sehr genau definiert werden. 
Falsche O-Ringe können zu Mo-
torschäden führen.

Die O-Ringe - mit Schmierseife 
oder Spülmittelkonzentrat gut 
eingeschmiert – werden in die 
dafür vorgesehene Nute ein-
gelegt wobei beachtet werden 
muss das sie nicht in sich ver-
dreht werden. 

Bevor die Zylinderbüchse mit 
Kolben und Pleuelstange in den 
Motorblock eingesetzt wird muss 
die untere Aufnahmebohrung 
im Block ebenfalls gut einge-
schmiert werden damit der O-
Ring gut gleitet und nicht be-
schädigt wird. 

Die Büchse wird am besten ohne 
zu Hilfenahme von Werkzeugen 
von Hand mit kräftigem Druck in 
die dafür vorgesehene Bohrung 
gepresst.

Als nächstes wird das Pleuellager 
montiert,  mit dem vom Herstel-
ler vorgeschrieben Anzug-Dreh-
moment festgezogen und durch 
seitliches hin- und her bewegen 
auf dem Kurbelzapfen auf Frei-
gängigkeit geprüft.

Lässt sich das Pleuellager nicht 
leicht bewegen kann davon aus-
gegangen werden, daß das La-
ger in kürzester Zeit Schaden 
nimmt.

Tipps vom Praktiker
Kolbeneinbau



31

Als letztes wird der Kolbenüber-
stand mit einer Messbrücke

gemessen, mit den Hersteller-
angaben verglichen oder über 
das Spaltmaß und der Dich-
tungsstärke errechnet.
Nennt der Hersteller z.B. Spalt-
maß 0,9 - 1,1mm und die Zylin-

derkopfdichtung ist  1,2 mm dick 
darf der Kolben,

 
wenn er sich im oberen Totpunkt 
befindet, 0,1-0,3mm über Mo-
torblockdichtfläche überstehen. 
Dieses Maß ist für den Kompres-
sionsdruck und für die Freigän-
gigkeit der Ventile oder den nö-
tigen Abstand zu Vorkammern 
oder Einspritzdüsen von großer 
Wichtigkeit. 
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