Lisen

ot Rod ist eine wahrhaft

treffende Bezeichnung fiir
amerikanische Tuningobjekte, denn
wortlich iibersetzt hei3t das nichts
anderes als ,,heiBer Pleuel*. Und
tatséichlich kommt auf die Stangen
zwischen Kolben und Kurbelwelle
bei schnellen Motoren ein hartes
Stiick Arbeit zu.

Fiir den Pleuel (er ist laut Duden tatséchlich
ménnlich) gilt im Prinzip dasselbe wie fiir die
Kurbelwelle: Wirtschaftliche Uberlegungen
verhindern im GroBserienbau den optimalen
Pleuel! Dass trotzdem in der Serie kaum Schi-
den auftreten, liegt nicht an der perfekten Be-
arbeitung des Pleuels, sondern eher an einer
gewissen Uberdimensionierung getreu dem
Motto ,,sicher ist sicher”. So miissen es beim
Tuning also nicht unbedingt die siindhaft teu-

22 OLDTIMER-MARKT Sonderheft 30

ren Titanpleuel sein, vielmehr steckt in den
Serienbauteilen jede Menge Potenzial fiir Ver-
besserungen.

Das beginnt beim Gewicht. Zwar setzen die

unter einen gewisse och b
stimmte Toleranzen sind gegeben. So hatten
wir bei den vier Pleueln unseres Volvo-
Treiblings drei, die absolut das gleiche
Gewicht aufwiesen, der vierte war jedoch rund
zwei Gramm leichter. Nicht viel fiir die Serie,
im Tuning aber nicht zu tolerieren!

Ein paar Gramm lassen sich leicht entfer-
nen, es beginnt aber schon damit, wo das
Gewicht reduziert werden soll. Oben im Be-
reich des Pleuelauges oder unten im Bereich
des Pleuelfulies. Um das her: /
wenden erfahrene Tuner eine s
mit der sie den Schwerpunkt eines Pleue
mitteln konnen. Je nachdem, wo der liegt, fallt
die Entscheidung, wo erleichtert wird.

Beste Verbindungen: Die Pleuel

Doch ebenso wichtig ist das Vermessen des
Pleuels. Dabel g jetzt noch gar nicht um
die Bohrungen fiir das untere oder obere La
Wi n uns zunichst mit der
trie des Bauteils. Denn nicht selten sind sogar
neue Pleuel krumm! Deshalb misst Peter Ba-
zille zun ie Wink it der Bohrungen.
Ist der erbogen oder verdreht, wird

sich der Fach-
ind hier schon

-
den zu erkennen. Unsaubere Bearbeitung, Rie-
lem an

Stimmen die Winkel, wendet
mann der Oberfliche zu. M

alb Pleuel geschliffen, kugel-

gestrahlt und poliert werden, und nicht :
iderstandsiirmeres Durchlaufen des Ol-

s im unteren Totpunkt der Kurbelwelle,

wie immer wieder zu héren ist. Pleuel mit




gleichmiBiger Oberfliche sind einfach belast-
barer. Natiirlich wird beim Schleifen und Po-
lieren wieder etwas Material entfernt, weshalb
die Bearbeitung der Oberfliche mit einer stin-
digen Gewichtskontrolle einhergehen sollte.

Erst jetzt wendet sich der Tuner den Bohrun-
gen des Pleuels zu. Fast immer wird die einge-
presste Buchse im Pleuelauge erneuert. Dies
geschieht durch Aus- und Einpressen mit einer
Handpresse — eine Hydraulikpresse vermittelt
nicht geniigend ,,Fingerspitzengefiihl* beim
Einpressen. Einerseits soll die Buchse fest in
ihrer Bohrung sitzen, andererseits wird sie ab
einem gewissen Ubermal nicht mehr in die
Bohrung rutschen, ohne dabei Schaden zu neh-
men. Also die Buchse mit Kiltespray abkiihlen
und den Pleuel erwiirmen? Das funktioniert, es
gibt aber noch eine ganz andere Moglichkeit,
und sein Geheimnis verriit Peter Bazille mit ei-
nem breiten Grinsen: Die Losung des Prob-
lems liegt beim Metzger und heiBt Rindertalg!
Ob Sie es glauben oder nicht, damit eriibrigt
sich die Wirmebehandlung, und die Buchse
rutscht ,,wie geschmiert™ in ihre Bohrung! Pro-
bieren Sie es ruhig mal aus, eingepresste
Buchsen sind ja oft genug in Bauteilen des Mo-
tors zu finden.

Nun wandern die Pleuel auf ein spezielles
Pleuelbohrwerk, auf dem untere und obere
Bohrung sehr exakt hergestellt werden kon-
nen. Selbst Pleuel, in denen sich das untere
Lager mitgedreht hat und die daher eine be-
schidigte Hauptbohrung haben, lassen sich
hier meist retten. Voraussetzung ist natiirlich,
dass entsprechende Lagerschalen mit Ubermal
zu haben sind.

Ein groBer Vorteil des Pleuelbohrwerks be-
steht auch in der MaBhaltigkeit der Bohrungen
zueinander. Denn die Mittelpunkte der oberen
und unteren Bohrungen haben nicht unbedingt
dasselbe Mal}! Das hingt wieder mit Toleran-
zen in der Fertigung zusammen, kann aber
auch an einem einzelnen, spiter zugekauften
Plevel liegen, das von einem vollig anderen
Hersteller geliefert wurde. Denkbar wire die-
ser Fall bei einer fritheren Motorrevision, bei
der aus Kostengriinden nur ein Pleuel erneuert
wurde. Nicht immer kennt man ja die Ge-
schichte seines Motors in allen grausigen
Einzelheiten.

Weichen die Abstinde der Bohrungen von-
einander ab, ist das Ergebnis ein unterschiedli-
cher Kompressionswert. Beim Serientriebwerk
wiire das zu verkraften, beim Tuningmotor un-
denkbar. Hier muss die Geometrie ganz ein-
fach stimmen! Ganz nebenbei sorgen identi-
sche Grundvoraussetzungen an allen Zylindern
iibrigens auch fiir einen runderen und vibra-
tionsiirmeren Motorlauf. Stimmen die Bohrun-
gen, wird das EndmaB durch Honen erzeugt.
Nach dem Honen muss die Buchse dann auf je-
den Fall beidseitig entgratet werden, ein
Vorgang, der oft vergessen wird! Bleiben nidm-
lich Grate stehen, lisst sich die Passung zwi-
schen Bolzen und Lager nicht zuverliissig be-
urteilen. Womit wir schon beim (vorher ge-
ldppten) Kolbenbolzen wiren: Er sollte bei

Weight watchers: Alle Pleuel sollen das gleiche
Gewicht aufweisen. Digitale Haushaltswaagen...

- A g T : e

Auch auf diesem Gebiet gibt es Profi-Werkzeug.

Diese Waage eignet sich nicht nur zum direkten...

Je nach Lage des Schwerpunkts wird an
geeigneten Stellen Material abgetragen

Die Mitte des Lagerdeckels ist eine der besten
Stellen, um liberschiissiges Material abzutragen

...zeigen oft nur in Zwei-Gramm-Schritten an. Sehr
exakt arbeiten solche alten Kiichenwaagen

...Vergleich zweier Pleuel. Mit speziellen Aufsitzen
lésst sich auch der Schwerpunkt ermitteln

Auswiegen der oberen
und unteren Pleuelhalfte

Kartonscheibe

Diese ebenso simple wie effektive Anordnung
stammt vom legendéaren Tuner Ludwig Apfelbeck

Das Schieifen erfolgt in kleinen Schritten.
Dazwischen werden die Pleuel gewogen

Erste Erleichterung:

So sahen unsere Pleuel
nach dem Schieifen aus. Das
Gewicht ist nun exakt gleich.
Links im Bild der
unbearbeitete Pleuel, der zu
Anfang als Leichtester
ermittelt wurde.
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Auf diesem Geriét wird der Pleuel in
zwei Ebenen auf MaBhaltigkeit...

...Uberpriift. Als Bezugspunkt dient
dabei die Bohrung des PleuelfuBes

Kerben und Dellen des Serienpleuels
kénnen wie Sollbruchstellen wirken

Mit einem Druckluftschieifer werden
Grate entfernt und die Oberfléche...

...geglattet. FlieBende Bewegungen
sorgen dafiir, dass keine Wellen...

...entstehen. Die Facherscheibe ist
fiir ein glattes Finish zusténdig

Vorher, nacher: Grate und Dellen
sind entfernt, die Oberfléche ist glatt

)y
AP

of

Das Ausgangsprodukt: In der Serie
wiire bessere Bearbeitung zu teuer

Dieses Pleuel wird auch den erhéhten
Tuning-Anforderungen standhalten

Das Kugelstrahlen verdichtet die
Oberflache und macht sie belastbarer

Die matte Oberfiiche nach dem Kugelstrahlen

verleiht dem Pleuel ein edles Aussehen

S M

Pleuelbuchsen in verschiedenen GréBen gehdren
bei Motortunern zur Grundausstattung

Wihrend das Austreiben der Buchse noch auf
der Hydraulikpresse vonstatten geht, kommt...
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...beim Einsetzen eine Handpresse zum Einsatz -
wegen des besseren Fingerspitzengefiihls

Rindertalg aus dem Metzgerladen lasst die
Buchse leichter ins Pleuelauge gleiten




PLeuEL

Und noch 'ne Maschine: Auf dem Pleuelbohrwerk
werden Pleuelauge und PleuelfuB neu gebohrt

Das exakte Spannen an drei Punkten garantiert,
dass die Bohrungen an allen vier Pleueln im ...

Vor dem Messen des Kolbenbolzens wird dessen
Oberfldche geléppt — fiir ein perfektes Finish

hn \

‘wf\‘h“*

i

...gleichen Abstand liegen. Das garantiert auf allen
Zylindern dieselben Kompressionswerte

Nicht vergessen: Nur wenn die Buchse entgratet
ist, stimmt spéter die Probe mit dem Bolzen

Die Honmaschine erzeugt in der neu eingesetzten
Buchse das endgiiltige MaB

waagerecht liegendem Pleuel, mit diinnfliissi-
gem Ol benetzt. spielfrei durch sein E

m durch das Auge gleiten, keines-

falls durchfallen. Im Serienmotor sind zwei

schon ein

guter W '-

lich gegen Null gehen.

hier das Allerwichtigst r Passung

lich die Laufgeriuschent-

wicklung des gesamten Kurbeltriebs ab. Er-

Feinarbeit: Das Spiel zwischen Kolbenbolzen und
Pleuelauge solite beim Tuning gegen Null gehen

fahrene Motorspezialisten horen sogar am lau-

fenden Motor, ob der Kolbenbolzen Spiel hat
oder nicht...!

Das Endmalf} der Grundbohrung wird eben-

durch Honen erreicht. Die Bohrung muss

in. Um das zu erreichen, ver-

dient der Pleuelfuss besondere Aufmerksam-

keit: Legen Sie ruhig mal den Lagerdeckel auf

{uhnc Mum ) und betrachten Sie den Pleuel

Der Bolzen sollte mit diinnfliissigem Ol durch
sein Eigengewicht durch das Pleuelauge gleiten

satt auf oder dringt irgendwo Licht durch? Ist
der Fall, sollten sie Pleuelfuss und

el auf einer Stahlplatte mit Lipplei-

zhen. Profis haben dafiir ein spezielles

it, dax bu nnmm.llun Material-

Peter Baxnlle rit: Be\'ur dm lumlbnhnuw
des Pleuels endgiiltig auf Endmall gebracht
wird, sollten die inzwischen sicherlich gelie-
ferten Gleitlagerschalen vermessen werden.

Vertrauen ist gut, Kontrolle ist besser: Stimmen
die Lager mit den Katalogangaben {iberein?

Jede einzelne Lagerschale wird vor dem Einbau
nachgemessen. Fehler sind hier durchaus méglich

Wie sitzt der Lagerdeckel auf dem Pleuel? Ein
priifender Blick gegen das Licht gibt Aufschluss
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|
Wenn alles passt, wird mit dem Innentaster die
Grundbohrung am Pleuelful vermessen

Dazu miissen die Schrauben jedoch zunéchst mit
dem richtigen Drehmoment angezogen werden

]
&

Hier ist der Pleuel falsch eingespannt, auBerdem
verfilscht die Verlangerung das Anzugsmoment

Auch so sollte ein Pleuel niemals eingespannt
werden. Das Bild dariiber zeigt, wie man's macht

Vor dem Einsetzen der Lagerschalen werden alle
Komponenten griindlich mit Pressluft gereinigt

-
o

w\i/%

Die kleine Nq_sa muss in der dafiir vorgesehenen
Mulde (Pfeil) liegen. Sie hélt das Lager in Position

So sitzen die Lager richtig. Ob sie allerdings wirklich
passen, zeigt sich bei einer Uberpriifung mit...

Oftistes

notwendig, dass die
Trennflache zwischen
Pleuel und Lagerdeckel
nachgearbeitet wird.
Auch dafiir gibt es eine
spezielle Maschine, in
der horizontal ein
Schleifstein rotiert

Ein Stiick Lappleinen
auf einer planen
Glasplatte tut’s auch.
Der Lagerdeckel lasst
sich so recht gut
schleifen, der Pleuel
selbst neigt dabei
allerdings

zum Kippen

...dem Haarlineal. Die Lagerkante muss genau
biindig mit der Trennfliche des PleuelfuBes sein

Nacheinander werden
Pleuel und Lagerdeckel
in der Maschine
abgezogen. Dabei ist
der Materialabtrag so
gering wie maglich. Die
Maschine sorgt auch
dafiir, dass rechtwinklig
geschliffen wird
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Die Honmaschine
bringt schlieBlich die
Grundbohrung wieder
auf das richtige MaB
und sorgt auch dafiir,
dass sie nach dem
Abziehen der
Trennflache wieder
richtig rund wird




Ob die Grundbohrung im PleuelfuB
auch wirklich perfekt rund ist,...

Stimmen die tatsidchlichen Malie mit den An-
gaben im Lagerkatalog iiberein? Immer wieder
finden sich falsch verpackte oder nicht mafi-
haltige Lagerschalen in den Packungen. Ein
Problem, das friiher kaum auftrat, aber in den
letzten Jahren zugenommen hat. Wahrschein-
lich reduzieren die Hersteller ihre Endkontrol-
len immer mehr, und so muss das eben der
Kunde tibernehmen. ..

Wenn alles stimmt, kann jetzt gehont wer-
den. Auch bei der Grundbohrung das Entgra-
ten nicht vergessen! Die eingelegten Lager-
schalen diirfen keinen Uber- oder Unterstand
haben, sonst stimmt die Bohrung nicht. Beim
Einlegen muss die Nase in die entsprechende
Aussparung am Pleuel greifen!

...zeigt die Messung mit dem
Innentaster. Das Gerét muss in...

dieselben Werte zeigen

Prinzipiell sollen Gleitlagerschalen eine ge-
wisse Vorspannung haben. Um das zu kontrol-
lieren, werden die Lager beidseitig eingelegt.
Dann zieht man eine der beiden PleuelfuBver-
schraubungen mit dem Drehmoment an, das
im Werkstatthandbuch angegeben ist. Auf der
gegeniiberliegenden Seite entsteht dadurch ein
kleiner Spalt, der mit einer Fiihlerlehre gemes-
sen werden kann. Betriigt das Spaltmall bei
Pkw-Pleueln rund zwei Zehntelmillimeter,
stimmt die Vorspannung des Gleitlagers.

Es gibt iibrigens nur eine Moglichkeit, einen
Pleuel zu diesem Zweck richtig im Schraub-
stock zu spannen: am PleuelfuRl und zwar so,
dass die Backen des Schraubstocks parallel
zum Pleuelful liegen. Jedes andere Vorgehen

...mindestens drei Positionen exakt

Mit einer Schraube sollte dieser Spalt
zwei Zehntel Millimeter betragen

bedeutet, dass entweder der Richtvorgang von
vorn beginnen kann, oder dass beim Anziehen
der Schraube nicht das richtige Drehmoment
erreicht wird, weil sich der Pleuelschaft unter
dem Krafteinfluss verwindet. Dasselbe gilt
librigens auch fiir Verlingerungen am Dreh-
momentschliissel, auch sie verwinden sich und
verfilschen besonders bei hohen Anzugsmo-
menten das Messergebnis. Wie die Arbeiten
genau vonstatten gehen, zeigen die Bilder sehr
ausfiihrlich. Alle geschilderten Arbeitsschritte
am Pleuel verlangen vor allem viel Geduld.
Eines gilt auch hier: Falls Sie die heien Eisen
erst spiter montieren wollen, sollten Sie sie bis
dahin vor Rost schiitzen.

Heinz Stahl
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