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(57) Abstract: The present invention relates to a
cylinder liner (1) from gray iron for integrally
casting into an engine block (4) of an internal
combustion engine (10), means (3) for reinforcing
the connection of the cylinder liner (1) to the
casting material of the engine block (4) being
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arranged at least in regions of an outer peripheral
surface (2), the means being a wire mesh or wire
grating that does not melt open when the engine
block (4) is cast. The invention is characterized in
that the means (3) and the cylinder liner (1) are
welded together at least in regions. This allows a
particularly robust and solid connection of the
cylinder liner (1) to the engine block (4).

(57) Zusammenfassung: Die  vorliegende
Erfindung betrifft eine Zylinderlautbuchse (1) aus
Grauguss zum Eingielen in einen Motorblock (4)
einer Brennkraftmaschine (10), wobei an einer
AuBlenumfangstldche (2) zumindest bereichsweise
ein Mittel (3) zur Verstdrkung der Anbindung der
Zylinderlaufbuchse (1) an das Gussmaterial des
Motorblocks (4) angeordnet ist, das als beim
Gieivorgang des  Motorblocks (4) nicht
aufschmelzendes Drahtgeflecht oder Drahtgitter
ausgebildet ist. Erfindungswesentlich ist dabei,
dass das Mittel (3) zumindest bereichsweise mit

der Zylinderlaufbuchse (1) verschweifit ist. Hierdurch kann eine besonders robuste und feste Verbindung der Zylinderlautbuchse (1)
o in den Motorblock (4) erreicht werden.
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Zylinderlaufbuchse

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Zylinderlaufbuchse aus Grauguss zum
Eingiel3en in einen Motorblock einer Brennkraftmaschine gemaf dem Oberbegriff
des Anspruchs 1. Die Erfindung betrifft aufierdem einen mit zumindest einer
derartigen Zylinderlaufbuchse ausgestatteten Motorbiock sowie ein Verfahren zur

Herstellung eines derartigen Motorblocks.

Aus der DE 198 59 098 C1 ist eine gattungsgemale Zylinderlaufbuchse aus
Grauguss zum Eingief3en in einen aus Leichtmetallguss bestehenden Motorblock
einer Brennkraftmaschine bekannt. Zumindest an der Aulenmantelflache der
Zylinderlaufbuchse ist dabei ein Mittel vorgesehen, das zur Verstarkung der
Anbindung des Graugusses der Zylinderlaufbuchse an den Leichtmetallguss des
Motorblocks ausgebildet ist. Das Mittel ist dabei durch ein die Auflenmantelflache
umhtllendes, metallisches und beim Giel3vorgang nicht aufschmelzendes
Halbzeug gebildet, das derart gestaltet ist, dass an der AuRenmantelflache freie,
vom Halbzeug nicht bedeckte Zonen gebildet werden. Durch die beschriebene
Verbindung zwischen der Zylinderlaufbuchse und dem Motorblock soll zudem die
Gefahr einer unerwiinschten Rissbildung zwischen Zylinderlaufbuchse und

Motorblock reduziert werden.

Aus der DE 10 2006 021 176 A1 ist ein Kurbelgehause fir eine
Brennkraftmaschine mit einem Zylinderrohr aus einem Leichtmetall bekannt, auf
dessen Laufbahn ein Kolben gefiihrt ist. In das Zylinderrohr ist dabei ein
Verstarkungsteil eingegossen, welches eine Gestrick- oder Gitterstruktur aufweist
und sich nahezu Uber die gesamte Hohe des Zylinderrohrs erstreckt. Es soll
insbesondere eine unerwiinschte Deformation des Zylinderrohres Uber die

gesamte Laufhéhe des Kolbens vermieden werden.
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Aus der DE 100 26 290 B4 ist ein Verfahren zur Herstellung eines
Zylinderkurbelgehauses flir eine Brennkraftmaschine bekannt, wobei ein
Grundkorper aus einem ersten Material und Zylinderwandungen aus einem
zweiten Material bestehen und wobei zwischen den beiden Materialien eine
gitterartige Bewehrung vorgesehen ist. Die gitterartige Bewehrung wird dabei ein
eine Gussform flir das Zylinderkurbelgehause eingesetzt, woraufthin dann die
beiden Materialien in die Gussform eingebracht werden. Hierdurch soll eine
Brennkraftmaschine mit einem leicht bearbeitbaren Grundkorper und
verschleilfesten Zylinderlaufflachen einfach und kostengunstig hergestelit

werden konnen.

Aus der DE 10 2004 005 458 B4 ist ein in einer metallischen Dauerform
gegossener, buchsenloser Zylinderblock aus einer Leichtmetalllegierung fir eine
Brennkraftmaschine mit einer iokal verstarkten Zylinderlaufflache bekannt, wobei
die lokale Verstarkung durch ein separates Formteil gebildet ist. Das separate
Formteil wird dabei durch eine aus aufgewickeltem Draht gebildete ein- oder

mehrlagige Buchse gebildet.

Aus der DE 31 34 771 A1 ist eine Zylinderbuchse fir Brennkraftmaschinen
bekannt, die zur Vergleichmaigung der thermischen Radialdehnung von einer
Bandage umgeben ist, deren thermische Ausdehnung in radialer Richtung
geringer ist als die der Zylinderlaufbuche, wobei die von der Bandage
hervorgerufene Ausdehnungsbehinderung uber die Lange der Zylinderbuchse
verschieden ist und wobei die Bandage aus einem Faserverbundwerkstoff
besteht. Hierdurch soll eine Zylinderbuchse geschaffen werden, die Uber ihre
Langsachse eine konstante thermische Radialdehnung aufweist, die

insbesondere an die radiale Dehnung eines Kolbens angepasst ist.
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Weitere Brennkraftmaschinen mit Zylinderlaufbuchsen sind beispielsweise aus
der JP 61155646 A, aus der JP 61180633 A sowie aus der GB 601,894 bekannt.

Die vorliegende Erfindung beschaftigt sich mit dem Problem, fir eine
Zylinderlaufbuchse der gattungsgemafien Art eine verbesserte Ausfuhrungsform
anzugeben, die sich insbesondere durch eine verbesserte Verbindung zwischen
der Zylinderlaufbuchse und einem gegossenen Motorblock auszeichnet. Die
Erfindung beschaftigt sich dartiber hinaus mit dem Problem, ein verbessertes
Verfahren zur Herstellung einer Brennkraftmaschine mit zumindest einer solchen

Zylinderlaufbuchse anzugeben.

Dieses Problem wird erfindungsgemal durch die Gegenstande der
unabhangigen Anspriiche gelost. Vorteilhafte Ausfuhrungsformen sind

Gegenstand der abhangigen Anspriche.

Die vorliegende Erfindung beruht auf dem allgemeinen Gedanken, eine
Zylinderlaufbuchse aus Grauguss an ihrer Autenumfangsflache, das heildt an
ihrer AuBenmantelflache, zumindest bereichsweise mit einem Mittel zur
Verstarkung der Anbindung der Zylinderlaufbuchse an das Gussmaterial eines
Motorblocks zu belegen und dieses Mittel zumindest bereichsweise mit der
Zylinderlaufbuchse zu verschweiften. Das Mittel ist dabei als beim Gief3vorgang
des Motorblocks nicht aufschmelzendes Drahtgeflecht oder Drahtgitter
ausgebildet und vorzugsweise iber Schweillpunkte mit der Zylinderlaufbuchse
verschweildt. Besonders an den das Mittel, das heif3t das Drahtgeflecht bzw. das
Drahtgitter mit der Zylinderlaufbuchse verbindenden Schweilpunkten bilden sich
dabei Hinterschnitte, die beim spateren Umgief3en der in eine Gussform des
Motorblocks eingelegten Zylinderlaufbuchse vom Gussmaterial des Motorblocks
umgossen werden und dadurch eine besonders hohe Bindekraft zwischen der

Zylinderlaufbuchse und dem Motorblock erzeugen. Mit dem auf der
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AuRenumfangsflache angeordneten Drahtgitter bzw. Drahtgeflecht kann somit die
Verankerung der Zylinderlaufbuchse im Gussmaterial des Motorblocks deutlich
verbessert werden, ebenso wie ein verbesserter Warmefluss zwischen der
Zylinderlaufbuchse und dem Motorblock, wodurch die Zylinderlaufbuchse auch
besser kiihlbar ist und aufgrund dieser Tatsache unter Umstanden mit deutlich
reduziertem Abstand beziglich der benachbarten Zylinderlaufbuchse angeordnet
werden kann. Durch eine engere Anordnung der einzelnen Zylinder ist es
insbesondere moglich, den Motor kieiner und kompakter und dadurch auch
deutlich leichter zu bauen, was wiederum Vorteile hinsichtlich des
Kraftstoffverbrauchs der Brennkraftmaschine, insbesondere sofern diese in

einem Kraftfahrzeug eingesetzt wird, mit sich bringt.

Bei einer vorteilhaften Weiterbildung der erfindungsgemafen Losung ist das
Mittel tiber die AuRenumfangsfiache der Zylinderlaufbuchse gespannt. Das Mittel,
das heildt also das Drahtgeflecht bzw. das Drahtgitter, wird somit zunachst an
einer Anfangskante Gber entsprechende Schweil3punkte fest an der
Zylinderlaufbuchse angebunden, woraufhin dann das Drahtgeflecht bzw. das
Drahtgitter (ber den Umfang, das heif’t Gber die AuRenmantelflache der
Zylinderlaufbuchse gespannt wird. In diesem gespannten Zustand werden nun
weitere Schweillpunkte zur Verbindung des Mittels mit der Zylinderlaufbuchse
angeordnet bis zu einer jeweiligen Endkante des Mittels. Dabei kann das Mittel,
das heildt also das Drahtgeflecht bzw. das Drahtgitter, die Zylinderlaufbuchse
Uber die gesamte AuRenmantelflache umschlieRen oder aber auch lediglich
kreissegmentartig, beispielsweise jeweils Uber 90°, angeordnet sein. Durch das
unter Spannung stehende Mittel figt sich dieses mit hoher Anpresskraft an die
Auflenmantelflaiche der Zylinderlaufbuchse an, wodurch auch eine optimale
Verankerung der Zylinderlaufbuchse im Gussmaterial des Motorblocks abseits

der eigentlichen Schweil3punkte gewahrleistet werden kann.
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Zweckmafig sind die einzelnen Schweillpunkte der Punktschweillverbindung
linienformig, insbesondere in Axialrichtung der Zylinderlaufbuchse, angeordnet.
Die einzelnen Schweil3punkte sind somit vorzugsweise von einem ersten
Langsende bis zu einem gegenliberliegenden zweiten Langsende in
Axialrichtung hintereinander angeordnet, wobei die aus den Schweil3punkten
gebildeten Schweilpunktlinien zumindest an einer Anfangs- und einer Endkante
des Drahtgeflechts bzw. des Drahtgitters, vorgesehen werden. Selbstverstandlich
ist auch denkbar, dass zumindest vier, vorzugsweise sogar acht oder mehr,
Schweiltpunktlinien in Umfangsrichtung zueinander beabstandet und in
Axialrichtung der Zylinderlaufbuchse ausgerichtet vorgesehen werden. Je mehr
Schweillpunkte bzw. Schweillpunktlinien dabei vorgesehen werden, desto mehr
Hinterschnitte kdnnen gebildet werden, die vom spéateren Gussmaterial des
Motorblocks umflossen werden und dadurch eine feste Hinterschnittverbindung
bilden. Neben den beschriebenen in Axialrichtung verlaufenden
SchweilRpunktlinien sind selbstverstandlich auch schrag zur Achse der
Zylinderlaufbuchse angeordnete Schweil3punktlinien oder lediglich einzeine
Schweiftpunkte denkbar. Die in Axialrichtung verlaufenden Schweif3punktlinien
bieten jedoch den Vorteil, dass das Drahtgeflecht bzw. das Drahtgitter
gleichmaBig in Umfangsrichtung ber die Aulenmantelflache der
Zylinderlaufbuchse gespannt werden kann und durch die einzelnen
Schweiltpunktlinien die Spannung in den dazwischen liegenden Drahtgitter bzw.

Drahtgeflechtabschnitten gleichmafig verteilt verlauft.

Bei einer vorteilhaften Weiterbildung der erfindungsgeméfen Losung ist der
Motorblock aus einem Leichtmetall, insbesondere aus Aluminium, hergestellt.
Durch die Verwendung von Leichtmetall ist eine erhebliche Gewichtseinsparung
moglich, was sich insbesondere beim Einsatz eines derartigen Motorblocks in
einem Kraftfahrzeug vorteilhaft auf den Kraftstoffverbrauch auswirkt.
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Weitere wichtige Merkmale und Vorteile der Erfindung ergeben sich aus den
Unteranspriichen, aus den Zeichnungen und aus der zugehdorigen

Figurenbeschreibung anhand der Zeichnungen.

Es versteht sich, dass die vorstehend genannten und die nachstehend noch zu
erlauternden Merkmale nicht nur in der jeweils angegebenen Kombination,
sondern auch in anderen Kombinationen oder in Alieinstellung verwendbar sind,

ohne den Rahmen der vorliegenden Erfindung zu verlassen.

Bevorzugte Ausflihrungsbeispiele der Erfindung sind in den Zeichnungen
dargestellt und werden in der nachfolgenden Beschreibung naher erlautert, wobei
sich gleiche Bezugszeichen auf gleiche oder dhnliche oder funktional gleiche

Bauteile beziehen.

Es zeigen, jeweils schematisch,

Fig. 1 zwei erfindungsgemal ausgebildete Zylinderlaufbuchsen in einem
Motorblock,

Fig. 2 eine Schnittdarstellung im Bereich eines ein Drahtgeflecht mit der
Zylinderlaufbuchse verbindenden Schweif3punktes,

Fig. 3 einzelne Verfahrensschritte eines Verfahrens zur Herstellung einer

Brennkraftmaschine.

Entsprechend der Figur 1, weist eine erfindungsgemafe Zylinderlaufbuchse 1, an
einer Aul3enumfangsfiache 2 zumindest bereichsweise ein Mittel 3 zur
Verstarkung der Anbindung der Zylinderlaufbuchse 1 an ein Gussmaterial eines
Motorblocks 4 auf. Das Mittel 3 ist dabei als beim GielRvorgang des Motorblocks
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4 nicht aufschmelzendes Drahtgeflecht oder Drahtgitter ausgebildet und besteht
vorzugsweise aus Stahl. Eine Verbindung des Mittels 3 mit der
Aulenmantelflache 2 der Zylinderlaufbuchse 1 erfolgt dabei Gber eine
Schweilverbindung, insbesondere Gber mehrere Schweillpunkte 5. Das Mittel 3,
das heil3t das Drahtgeflecht bzw. das Drahtgitter, ist zudem tber die
AuRenumfangsflache 2 der Zylinderlaufbuchse 1 gespannt, wodurch auch ein
enges Anliegen bzw. ein Anpressen des Mittels 3 an die Zylinderlaufbuchse 1
benachbart zu den Schweildpunkten 5 erreicht werden kann. Wie der Figur 1
dabei zu entnehmen ist, kann das Mittel 3 die AuRenmantelfiache 2 der
Zylinderlaufbuchse 1 vollumfanglich umgeben (vergleiche rechte
Zylinderlaufbuchse in der Figur 1) oder aber auch lediglich partiell vorgesehen

sein (vergleiche linke Zylinderlaufbuchse in der Figur 1).

Die einzelnen Schweif3punkte 5 der PunktschweilRverbindung sind dabei
vorzugsweise linienférmig, insbesondere in Axialrichtung der Zylinderlaufbuchse
1 angeordnet, wie dies beispielsweise insbesondere bei der linken
Zylinderlaufbuchse gemaR der Figur 1 dargestellt ist. Die einzelnen
Schweiftpunkte 5 der Punktschweillverbindung sind dartber hinaus
vorzugsweise an Kreuzungspunkten der einzelnen Drahte des Drahtgeflechts
bzw. des Drahtgitters, das heil3t des Mittels 3 vorgesehen. Ist die
AuRenmantelflache 2 der Zylinderlaufbuchse 1 lediglich partiell mit dem Mittel 3,
das heif3t mit dem Drahtgeflecht bzw. dem Drahtgitter, belegt, so sind die
Schweillpunkte 5 vorzugsweise entlang einer Anfangskante 6 sowie einer
Endkante 7 angeordnet, wodurch ein optimales Spannen des Mittels 3 zwischen
den beiden Kanten 6, 7 und damit ein enges Anliegen des Mittels 3 an die
AuRenmantelflache 2 der Zylinderlaufbuchse 1 zwischen den beiden Kanten 6
und 7 erreicht werden kann. Entlang der Anfangskante 6 und entlang der
Endkante 7 sind dabei die Schweillpunkte 5 in Axialrichtung der

Zylinderlaufbuchse 1 angeordnet und bildet dadurch sogenannte
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Schweilpunktlinien 8. Bei einem mehr als lediglich partiell die
AuRenmantelfliche 2 bedeckenden Mittel 3 kdnnen mehrere derartige
Schweipunktlinien 8 in Umfangsrichtung verteilt an der Auflenmantelfliache 2
vorgesehen werden, wobei zumindest 4, vorzugsweise 8, Schweillpunktlinien 8 in
Axialrichtung der Zylinderlaufbuchse 1 angeordnet sind. Entlang der einzelnen
Schweillpunktlinien 8 kdnnen dabei alle Kreuzungspunkte der Drahte des
Drahtgeflechts bzw. des Drahtgitters mit der Zylinderlaufbuchse 1 verschweif3t
werden, wobei auch denkbar ist, dass lediglich jeder zweite oder dritte

Kreuzungspunkt angeschweif3t wird.

Neben einer streng axialen Ausrichtung der einzelnen Schweil3punktlinien 8 ist
selbstverstéandlich auch eine schrage Ausrichtung der Schweil3punktlinien 8 oder
aber ein willklrliches punktuelles Anschweil’en des Mittels 3 an die
Zylinderlaufbuchse 1 denkbar. Die in Axialrichtung verlaufenden
Schweilpunktlinien 8 bieten jedoch den Vorteil, dass die Spannung des Mittels 3
zwischen zwei benachbarten Schweilpunktlinien gleich grof3 ist, da der Abstand
einzelner Schweilpunkte 5 zweier benachbarter Schweillpunktlinien 8 stets

gleich grof} ist.

Die erfindungsgemafe Zylinderlaufbuchse 1 wird nach dem Anordnen und
Festschweil3en des Mittels 3 an der AuRenmantelflache 2 in eine Gussform zum
Gielken des Motorblocks 4 eingelegt, wobei anschlieend die Zylinderlaufbuchse
1 vom Gussmaterial des Motorblocks 4, beispielsweise einem Leichtmetall,
insbesondere Aluminium, umgossen wird. Hierbei bilden sich an den
SchweilRpunkten 5 Hinterschnitte 9 (vergleiche Figur 2), die eine besonders feste
Verbindung und eine besonders feste Verankerung der Zylinderlaufbuchse 1 im
Gussmaterial des Motorblocks 4 ermoglichen. Auch wird durch das Mittel 3, das
heil’t durch das Drahtgeflecht bzw. durch das Drahtgitter eine bessere

Warmeanbindung der Zylinderlaufbuchse 1 an den Motorblock 4 erreicht,
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wodurch die einzelnen Zylinder besser gekuihlt werden konnen und insbesondere
auch ein Abstand zwischen zwei Zylinderlaufbuchsen 1, das heilt zwischen zwei
Zylindern, reduziert werden kann, wodurch das Herstellen eines besonders
kompakten, kleinen und daher auch leichten Motorblocks 4 realisiert werden
kann. Durch einen derartig kompakten Motorblock 4 kann wiederum das Gewicht
einer damit ausgestatteten Brennkraftmaschine 10 reduziert werden, was zu
einer nicht unerheblichen Kraftstoffeinsparung beim Einsatz einer derartigen

Brennkraftmaschine 10 in einem Kraftfahrzeug fGhrt.

Gemaf der Figur 3 ist nun ein erfindungsgemafes Verfahren zur Herstellung des
Motorblocks 4 bzw. der Brennkraftmaschine 10 mit einem derartigen Motorblock
4 beschrieben. Dabei wird zunachst in einem Verfahrenschritt A eine
Zylinderlaufbuchse 1 aus Grauguss zumindest bereichsweise an ihrer
AuRenumfangsflache 2 mit einem Drahtgeflecht oder einem Drahtgitter, also
einem Mittel 3 zur Verstarkung der Anbindung der Zylinderlaufbuchse 1 an ein
Gussmaterial des Motorblocks 4, belegt. Im Verfahrensschritt B wird
anschlieRend dieses Mittel 3 Uber die AuRenumfangsflache 2 der
Zylinderlaufbuchse 1 gespannt. Verfahrensschritt C wird das Mittel 3 zumindest
bereichsweise mit der Zylinderlaufbuchse 1 verschweil}t, beispielsweise Uber
entlang von Schweilpunktlinien 8 angeordneten Schweif3punkten 5, wie dies
gemaR den Figuren 1 und 2 dargestelit ist. Im Verfahrensschritt D wird nun die
Zylinderlaufbuchse 1 zusammen mit dem daran angeschweildten Mittel 3 in eine
Gussform fir einen Motorblock 4 eingelegt, woraufhin abschlieend im
Verfahrensschritt E die Gussform mit einer Leichtmetalllegierung, insbesondere
mit einer Aluminiumlegierung gefllt und dadurch der Motorblock 4 unter
EingieBen der Zylinderlaufbuchse(n) 1 hergestellt wird.

Mit dem erfindungsgemafen Verfahren und mit dem erfindungsgemafien

Motorblock 4 lasst sich eine deutlich engere Anordnung der einzelnen
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Zylinderlaufbuchsen 1 und verbunden damit eine deutlich engere Anordnung der
einzelnen Zylinder im Motorblock 4 erreichen, wodurch dieser kleiner und
insbesondere auch leichter gebaut werden kann. Die besonders an den
Schweillpunkten 5 gebildeten Hinterschnitte 9, werden beim Giellen des
Motorblocks 4 von dessen Gussmaterial umgossen und erzeugen so eine
aulerst fest Verbindung zwischen der Zylinderlaufbuchse 1 und dem Motorblock
4. Durch die enge Anbindung der Zylinderlaufbuchse 1 an den Motorblock 4
werden insbesondere auch Luftspalte zwischen diesen Bauteilen 1, 4, die zu
einer verminderten Warmelibertragung fihren kdnnen, vermieden, wodurch eine
bessere Kiihlung und zugleich auch eine engere Anordnung der einzelnen

Zylinder ermdglicht wird.

*kkhik
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Anspriche

1. Zylinderlaufbuchse (1) aus Grauguss zum Eingief3en in einen Motorblock
(4) einer Brennkraftmaschine (10), wobei an einer Auflenumfangsflache
(2) der Zylinderlaufbuchse (1) zumindest bereichsweise ein Mittel (3) zur
Verstarkung der Anbindung der Zylinderlaufbuchse (1) an das
Gussmaterial des Motorblocks (4) angeordnet ist, das als beim
GielRvorgang des Motorblocks (4) nicht aufschmelzendes Drahtgeflecht
oder Drahtgitter ausgebildet ist,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Mittel (3) zumindest bereichsweise mit der Zylinderlaufbuchse (1)

verschweildt ist.

2. Zylinderlaufbuchse nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
- dass das Mittel (3) einen héheren Schmelzpunkt als das Gussmaterials
des Motorblocks (4) aufweist, und/oder
- dass das Mittel (3) aus Stahl ausgebildet ist.

3. Zylinderlaufbuchse nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Mittel (3) Uber die Aulenumfangsflache (2) der
Zylinderlaufbuchse (1) gespannt ist.

4. Zylinderlaufbuchse nach einem der Anspriche 1 bis 3,

dadurch gekennzeichnet,
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dass das Mittel (3) mit der Zylinderlaufbuchse (1) uber Schweif3punkte (5)

verbunden ist.

5. Zylinderlaufbuchse nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet,
dass einzelne Schweilpunkte (5) linienférmig, insbesondere in der Art von
in Axialrichtung der Zylinderlaufbuchse (1) verlaufenden

Schweil3punktlinien (8), angeordnet sind.

6. Zylinderlaufbuchse nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet,
dass zumindest vier, vorzugsweise acht, Schweil3punktlinien (8) tGber den

Umfang der Aulenmantelflache (2) verteilt angeordnet sind.

7. Zylinderlaufbuchse nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet,
dass einzelne Schweillpunkte (5) an Kreuzungspunkten einzelner Drahte

des Drahtgeflechts oder des Drahtgitters vorgesehen sind.

8. Zylinderlaufbuchse nach einem der Anspruche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Motorblock (4) aus einem Leichtmetall, insbesondere aus

Aluminium, hergestellt ist.
9. Aus einem Leichtmetall, insbesondere aus Aluminium, gegossener
Motorblock (4) mit einer eingegossenen Zylinderlaufbuchse (1) nach einem

der Anspriiche 1 bis 8.

10.Verfahren zur Herstellung eines Motorblocks (4) nach Anspruch 9, bei dem
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- eine Zylinderlaufbuchse (1) aus Grauguss zumindest bereichsweise an
einer Aufdenumfangsflache (2) mit einem Drahtgeflecht oder einem
Drahtgitter, also einem Mittel (3) zur Verstarkung der Anbindung der
Zylinderlaufbuchse (1) an ein Gussmaterial des Motorblocks (4), belegt
wird,

- das Mittel (3) Uber die Aulenumfangsflache (2) der Zylinderlaufbuchse
(1) gespannt wird,

- das Mittel (3) zumindest bereichsweise mit der Zylinderlaufbuchse (1)
verschweildt wird,

- die Zylinderlaufbuchse (1) zusammen mit dem Mittel (3) in eine
Gussform eines Motorblocks (4) eingelegt wird,

- die Gussform mit einer Leichtmetalllegierung, insbesondere mit einer
Aluminiumlegierung, geflllt und dadurch der Motorblock (4) unter

EingieRen der Zylinderlaufbuchse (1) hergestellt wird.

*kkkk
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