Puch Stempel & Cylinder Tolerancer.

Stgbejerns Cylinder.

Pilene markerer placeringen af de indhuggede klassenumre.

STEMPEL & CYLINDER

SKAL IMAVE KLASSE — VEL AT M EXHRKE DEN SAMME

Sidelebende med [orbraendingsmotorens
udvikling gennem tiderne er der sket en
tilsvarende forbedring og forfining af de
vaerktejsmaskiner, der skal fremstille de
enkelte dele, og jo finere og mere pra-
cist disse maskiner arbejder, des mere
nejagtigt mileudstyr ma man have til
at kontrollere det feerdige produkt.
Stor praecision men...

De moderne drejecbanke og evrige
vaerktejsmaskiner arbejder som sagt med
meget stor najagtighed, men alligevel
kan malene svinge ganske lidt, hoved-
sageligt fordi skeercveerktajet slides, og
svingende temperalurer 1 [abriksloka-
lerne kan ogsa have indllydelse pa de
mal, som bliver geeldende for det [ar-
dige produkt. Man kan naturligvis kas-
sere alt, som ikke ganske neje svarede
til de loreskrevne mal, men i sa tilfzlde
skulle vi betale helt andre priser [or
vore keretejer, og man benytter derfor
en anden fremgangsmade, idet man for
cksempel ved stempler og cylindre set-
ter disse i klasse cfier de faerdige kon-
trolmal.

Si vel som malene pa stemplerne kan
svinge ganske lidt, kan ogsa boremilet
pi cylinderen afvige lidt fra idealmalet,
men det, der er vigligt, er at fa det fore-
skrevne spillerum mellem stempel og
cylinder. Dette spillerum skal pd en ny
motor ligge melem 0,05 og 0,06 mm.
Normalt opgives cylinderboringen |
Puch-motoren til 38 mm, men helt noj-
agtigt er boringen 38,010 mm plus 0,012

mm for cylindergruppe 1. Det vil sige,
at idealmélet er 38 1/100 mm, og dette
mal kan tolereres overskredet med
12/1000 mm. Hvis cylinderboringen ma-
les til 38,023 mm, vil det sige, at det
ovennavnte tilladelige mal er overskre-
det med 1/1000 mm, men det medfoerer
ikke kassation, for man klassificerer
simpelthen denne cylinder 1 gruppe 2,
og i gruppe 2 ma cylinderboring vare
mellem 38,023 mm og 38,034 mm.

Som De ser, er det sma mal, man
arbejder med. Hvis en cylinder males til
for eksempel 38,037 mm, hvilket wvil
sige en overskridelse pa 3/1000 mm,
medforer denne overskridelse vjeblikke-
lig kassation, og der vil ske et stort pi-
styr ved vaerktojsmaskinerne for at rette
fejlen. Noget lignende sker med siemp-
lerne, der 1 gruppe 1 skal have ideal-
malet 37,965 == 0,012 mm. Dette vil
sige, at alvigelser fra idealmalet med
enten + eller = 12/1000 mm tillades.
Lad os sige, at vi kommer op pa sterst
tilladelig overstarrelse, hvilket giver
stempeldiameteren 37,977 mm. Hvis
stempeldiameteren dette
mal, bliver det kasseret. Hvis vi nu ta-
ger et stempel fra gruppe 1 sammen
med en cylinder fra gruppe 1, vil spille-
rummet mellem stempel og cylindervaeg
1 praksis ligge mellem 0,05 og 0,06 mm.
Hvis vi tager idealmalene pa 37,953
mm, far vi spillerummet 0,057 mm, og
det er det man arbejder ud [ra som
idealspillerum. Hvis vi 1 denne gruppe

overskrider

Aluminium cylinder med Stebejerns foring.

tager det sterst tilladelige mél for cylin-
derboring pa 38,022 mm og derfra:
trackker det mindst tilladelige mal for
stempeldiameteren pa 37,953 mm, [ar
vi et spillerum pa 0,069 mm, hvilket er
et maksimalt tilladeligt spillerum for en
fabriksny motor, men det vil naesten
veere lettere at vinde en 12%er 1 tips, end
det vil veere at finde denne kombination
al stempel og cylinder alene af den
grund, at afvigelser fra Idealmalet er
yderst beskedne i den daglige produk-
tion.

Klasse-kontrol

Helt anderledes stiller det sig, hvis
man ved reparation af en motor skal
montere nyt stempel og ny cylinder og
far for eksempel et stempel fra klasse 2
sammen med en cylinder fra klasse 1.
Vi kan da risikere at fi et spillerum pi
0,033 mm, hvilket vil sige, at stemplet
gar for stramt i cylinderen, og man kan
risikere at stemplet satter sig under
harde betingelser. Hvis man monterer
den sterst mulige cylinder fra klasse 2
med en boring pa 38,034 mm sammen
med det mindste stempel fra klasse 1
med en diameter pa 37,953 mm, vil
motoren blive fodt med et stempelspil-
lerum pa 0,081 mm, hvilket er for stort,
og der vil simpelt hen blive for lidt at
slide af.

For at undga misforstaelser af denne
art er stempler fra klasse II merket
med et romersk total, medens cylinde-
ren er market med et arabisk total, og
klasse 1 er tilsvarende market med ro-
mersk I og arabisk 2. Blot man benytter
stempel og cylinder fra samme klasse,
vil man altid vare sikker pa, at spille-
rummet er korrekt.

Group Cylinder diameter Piston diameter
11 (38,000 - 38,005 mm) | (37,956 - 37,965 mm)
22 (38,005 - 38,010 mm) | (37,965 - 37,970 mm)

33

(38,010 - 38,015 mm) | (37,970 -

37,978 mm)

Hardforchromet Alumininum cylinder.

Group Cylinder diameter Piston diameter
1 (37.975 - 37.985 mm) | (37.945 - 37.955 mm)
2 (37.985 - 37.995 mm) | (37.955 - 37.965 mm)
3 (37.995 - 38.005 mm) | (37.965 - 37.975 mm)
4 (38.005 - 38.015 mm) (37.975 - 37.985 mm)
5 (38.015 - 38.025 mm) | (37.985 - 37.995 mm)
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