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CHARAKTERISTIKEN

IDENTIFIZIERUNG
Motor- | Kenn- Fahrzeug- Z:zg_ Bohrung Hub Hubraum Ausrii- | Ge-
typ zahl typ Eidee (mm) (mm) (em?) stung triebe
A.7.08 B.V.M.
27V B.7.09 B 298 9,2 88 73 2664 TA.
7.11 Schweiz T.A.

Die GroRe des am Motorgehduse befestigten
Schildes richtet sich nach dem zur Verfii-
gung stehenden Platz.

Es enthédlt folgende Angaben :

& 3

Motortyp

|

.
.

Behdrdliche Priifnummer

e

- Kennummer der RNUR (7)

o

- Motorkennzahl

| =

- Fabrikationsnummer des Motors

B.V.M. = Wechselgetriebe
T.A. = Automatikgetriebe

" e gl dgpel. 4

000 X 700 /

000090000

78404 2

77977




* Anziehen der Zylinderkopf-
schrauben
Neue Zylinderkopfschrauben :
Schrauben mit 6 daN.m anziehen,
16sen, mit 2 daN.m beiziehen und
anschliessend mittels Gradanzeiger
endgiiltig auf 115° festziehen.

ben

Die anzuziehende
Schraube ldsen, mit

2 daN.m beiziehen und
dann mittels Grad-
anzeiger endgiiltig auf
115° festziehen.

1-15 1.7 -2

Nachziehen der Zylinderkopfschrau—é_

|,

776005

*#% Anzugsdrehmoment der Haupt-
lagerdeckel
Auf 3 daN.m beiziehen, an-
schliessend mittels Grad-
anzeiger endgiiltig auf 75°
festziehen.

(W*NBP) FINAWOWHAMASONZNY - ONANHOIHZILINHOS

NIATLS THHLAVIVHD



CHARAKTERISTIKEN
SCHNITTZEICHNUNG - ANZUGSDREHMOMENTE (daN.m)

]

= X il
D O e T e e -
7

18

* 6,5 bis 7 daN.m bel Fahrzeugen mit Automatikgetriebe e




CHARAKTERISTIKEN
OLKREISLAUF DER MOTORSCHMIERUNG




CHARAKTERISTIKEN

BESTIMMUNG DER ZYLINDER UND ZYLINDER-
RETHEN

Die Zylinder 1-2-3 bilden die linke
Zylinderreihe, auch Reihe A genannt, die
Zylinder 4-5-6 die rechte Zylinderreihe
bzw. Reihe B.

ZYLINDERKOPF

Ventilspiel, kalt (mm) :
- Einlass 0,10
- Auslass

Maximale Verformung der Dicht-
fldche (mm) 0,05

Bearbeiten der Dichtfliche ist
nicht gestattet

Zylinderkopfhdhe (mm) 111,07 X 0,15

Inhalt der Verbrennungs-
rédume (em?) 53,8

* In der Bundesrepublik Deutschland werden
auf verschiedenen Ventilsitz-Bearbei-
tungswerkzeugen die einseitigen Winkel
angegeben.

ZYLINDERKOPFDICHTUNG

Die beiden Zylinderkopfdichtungen sind
unterschiedlich : Die durch den Pfeil

gekennzeichnete Ausbuchtung ist bei der

linken Zylinderkopfdichtung gréBer als
bei der rechten.

I e |
VENTILE
# des Ventilschaftes (mm) 8
Sitzwinkel * : g
- Einlass 120D
- Auslass 90
@ des Ventiltellers (mm) :
= Einlass 4L
- Auslass 37
VENTILFEDERN

Die Federn der Ein- und Auslassventile
sind identisch :

- Freie Linge (mm) ca. 47,2
Linge (mm) bei einer Belastung von :

- 26,6 daN. 40
- 56,4 daN, 32,2
- Windungen anliegend 30
@ des Federdrahtes (mm) 4,2
Innen-@ (mm) 21,4




CHARAKTERISTIKEN

VENTILSITZE

Sitzwinkel * :

- Einlass
- Auslass

Sitzbreite (mm) :

- Einlass
- Auslass

* Tn der Bundesrepublik Deutschland
werden auf verschiedenen Ventilsitz-
Bearbeitungswerkzeugen die einseitigen

Winkel angegeben.

VENT ILFUHRUNGEN

Innen-@ (mm)
Aussen—-@ (mm)

- normal

mit 1 Nut

- Reparaturmass

mit 2 Nuten

Stellung der Ventilfiihrungen :

13

13,10
13525

Auslass Einlass
L’M\ C 1y
SWVHE
W
W= il i~ 118
: 16:30',;,, ’.:*"'16".30 i

‘ 8C378

NOCKENWELLEN

Anzahl der Lager 4
Axialspiel (mm) 0,07 - 1,14

Die Nockenwellen der beiden Zylinderreihen
sind unterschiedlich. An der Nockenwelle
der linken Zylinderreihe (A) befindet sich
der Exzenter fiir den Antrieb der Kraft-
stoffpumpe. An der Nockenwelle der rechten
Zylinderreihe (B) befindet sich das Antriebs
ritzel fiir den Ziindverteiler.

STEUERZEITEN

mit einem Spiel von 0,35 mm am Ventilschaft
links rechts

Einlassventil 8ffnet vor o.T. 21° 19°
Einlassventil schlieBft nach u.T.57° 55°
Auslassventil 8ffnet vor u.T. 57°  55°
Auslassventil schlieft nacho.T. 21° 19°

Das theoretische Ventilspiel ist nur fiir die
Kontrolle der Steuerzeiten von Bedeutung und
steht in keinerlei Zusammenhang mit der
Ventileinstellung.




CHARAKTERISTIKEN

LAUFBUCHSEN
Innen-@ (mm)
@ des Laufbuchsensitzes (mm)

Uberstehmass der Lauf-
buchsen (mm) 0,16 -

Stidrke der Laufbuchsen-
sitzdichtungen (mm) :

Markierung blau

Markierung weifR

Markierung rot

Markierung gelb

KOLBEN

Lagerung des Kolbenbolzens, fest im
Pleuel und schwimmend im Kolben

Montagerichtung :

Pfeil zur Steuergehduseseite

Lidnge des Kolbenbolzens (mm)
# des Kolbenbolzens (mm)
- aussen

- innen

Drei Kolbenringe (mm)

= 1 Topring

- 1 konischer Dichtring
- 1 Blabstreifring

Das Stossspiel ist werksseitig eingestellt|

KURBELWELLE

Anzahl der Hauptlapger :

88
93,48

0,23

0,087
0,102
0,122
0,147

12

23,5
14

S N

Art der Lagerschalen : Aluminium-Zinn

Axialspiel (mm) : 0,07 -
Stdrke der Anlaufscheiben (mm) :
- 2,30 - 2,40 - 2,45 - 2,50

0,27

Prdgepolierte Pleuelzapfen :

- Nenndurchmesser (mm) 52,296
- Reparaturmass (mm) 51,996
—-0,010
Sehleiftoleranz (mm) : 0029
Prdgepolierte Hauptlagerzapfen :
- Nenndurchmesser (mm) 70,062
- Reparaturmass (mm) 69,762
- Schleiftoleranz (mm) 0
— 0,019

Nach dem Schleifen der Pleuel- und Haupt-
lagerzapfen muB die Prigepolierung (E und
F) in einem Winkel von 140° der zur Dreh-
achse der Kurbelwelle ausgerichtet ist,
intakt bleiben.

(Prdgepolierung = Einarbeiten einer
Nute in E und F).

i
S
oy |

PLEUEL
Lagerschalen-Werkstoff : Aluminium-Zinn
Axialspiel des Pleuel-

‘C“ ~—

79260.1

fusses (mm) 0,20 - 0,38
OLPUMPE

Mindest-Oldruck bei 80° C :

- bei 900 1/min (bar) 252
- bei 4000 1/min (bar) 4,4

10



CHARAKTERISTIKEN

EINBAU VON REPARATURGEWINDEEINSATZEN VORSTCHT SMASSNAHMEN
Alle Gewindebohrungen des Motors kdnnen
mit Hilfe von Reparaturgewindeeinsidtzen MOTORWASCHE

instand gesetzt werden; ausgenommen ist
iediglichhiig Boh;unng 2; x l’sg iﬂ)affr Die Drehstromlichtmaschine abdecken; sie darf
AT YeTRCOIURSCOPERG: SEN UAUPLSCUAeE weder mit Wasser noch mit Reinigungsmittel

kanals im Motorgeh#duse.
Fiir die Ziindkerzengewinde im Zylinderkopf in Berlihrung kommen.
sind Gewindeeinsitze BRENCO zu verwenden. | Es darf kein Wasser in die Luftansaugschlduche

eintreten.

TEILE, DIE IM RAHMEN JEDER INSTANDSETZUNG
AUSZUTAUSCHEN SIND

Befesfigungsschrauben des Motor-Schwung-
rades

Alle Dichtungen

Pleuelmuttern

VerschluBstopfen der Leitungen

- Ventilfiihrungen

MATERIALIEN

PRODUKT MENGE ZU BEHANDELNDE TEILE BESTELL-NR.
Ravitol "X" Reinigung der Teile (30 1-Kanister) 77 01 392 233
Magnus Magstrip| Auftragen Reinigung der Dichtflichen fiir 77 01 390 107
od. Décaploc 88 Zylinderkopfdichtung 77 01 396 228
Loctite ol Befestigungsschrauben von :
Frenetanch i=& Tropien Motor-Schwungrad, Olabscheider e
Loctite 1=2 Tropf fohad A 77 01 394 07
Genatidon ropfen chse der Spannrolle 071
Loctite Auflagefldchen des Schwungrades an
Autoform el o der Kurbelwelle #¢91 400308
CAF 4/60 THIXO
(100 g-Tube) | Auftragen | Olwanne 77 01 404 452

"



CHARAKTERISTIKEN

ABLASSEN DER KUHLFLUSSIGKEIT AM

MOTORGEHAUSE

BEFESTIGUNG DES MOTORS AUF DER HALTE-
PLATTE Mot. 792-01

Die Halteﬂlatte Mot. 792-01 am drehbaren
Montagestinder anbringen.

Den Halter M.S. 598 am Motor in den dafiir
vorgesehenen Bohrungen des Motorgehduses
anbringen.

Den Motor mit Halter in den 23,5 mm-
Bohrungen der Halteplatte Mot. 792-01
befestigen.

Mot. 792-01

12



CHARAKTERISTIKEN
STANDARD-AUSTAUSCH

Im Rahmen der Montage eines Standard-Austausch-Motors sind einige Kontrollarbeiten

erforderlich :

- den Zustand des Kiihlers und der Leitungen iiberpriifen
(diese Teile gehdren nicht zum Lieferumfang des Austauschmotors)

kontrollieren, ob keine Fremdkdrper in den Kriimmern vorhanden sind

die Zylinderkopfschrauben nachziehen und die Ventile einstellen (wdhrend der Motor

noch auf seiner Transporthalterung aufliegt, um somit besser an die entsprechenden

Schrauben / Teile zu gelangen)

die Keilriemenspannung nach 5 bis 10 Minuten Laufzeit kontrollieren.

Aufgrund dieser Arbeiten ist es nicht erforderlich, bei 1000 bis 2000 km die Zylinder-
kopfschrauben nachzuziehen und die Ventile einzustellen; Olwechsel und Austausch des
Ol1filters sind jedoch bei diesem Kilometerstand weiterhin erforderlich (fiir betreffende

Lidnder auBerdem die CO-Einstellung).

Die Kolben, Kolbenringe, Laufbuchsen, Lagerschalen usw, sind Neuteile; daher muB der
Standard-Austausch-Motor in derselben Weise wie ein neuer Motor EINGEFAHREN werden.

LIEFERUMFANG DES AUSTAUSCHMOTORS

Folgende Offnungen sind durch Kunststoff-
stopfen verschlossen :

- Wasserpumpe
- Ansaug- und Auspuffkanal.

Diese Stopfen fiir den alten Motor auf-
bewahren.
Der Motor ist ausgeriistet mit :

- Wasserpumpe mit Riemenscheibe
- Kurbelwellen-Riemenscheibe

- Nockenwellen-Riemenscheibe

Ziindkerzen
Ol1filter
Uldruckschalter

Thermokontakt fiir Kiihlfliissigkeitstempe-
ratur

Motorschwungrad, Kupplungs-Mitnehmerscheibe
und Druckplatte bei Fahrzeugen mit Wechsel-
getriebe.

Wandler-Antriebsscheibe bel Fahrzeugen mit
Automatikgetriebe.




ZYLINDERKOPF
EXPLOSTONSZEICHNUNG

14



ZYLINDERKOPF
NACHZIEHEN - FESTZIEHEN

UNERLASSLICHES SPEZIALWERKZEUG

Mot. 591-01 Gradanzeiger

Ein Nachziehen der Zylinderkopfschrauben

Nachziehen

bei der Wartungs-Diagnose zwischen 1000

1. Stufe

und 3000 km ist nicht mehr erforderlich.

Vor Beginn der nachstehenden Arbeiten die
Befestigungsschrauben von Ansaugkriimmer
und die Befestigungsschrauben des Steuer-
gehdusedeckels an den Zylinderkdpfen losen

A - NACHZIEHEN DER ZYLINDERKOPFSCHRAUBEN

Diese Arbeit wird bei kaltem Motor
(mindestens 6 Stunden nach Abstellen des
Motors) durchgefiihrt.

1 = Wenn im Rahmen einer Instandsetzungs-
arbeit der Zylinderkopf ausgebaut
wurde :

Den Motor laufen lassen, bis sich der
elektrisch betdtigte Kiihlventilator
einschaltet.

2 - Bel einem Standard-Austausch des
Motors

Die Zylinderkopfschrauben im Rahmen der
Montagearbeiten nachziehen, widhrend der
Motor noch auf dem Transport-Gestell
liegt (und somit die Schrauben gut
zugidnglich sind).

Diese Methode eriibrigt ein weiteres Nach-
ziehen der Zylinderkopfschrauben.

Die Schraube Nr. 1 lésen und mit 2 daN.m
mittels Anzugsdrehmomentschliissel wieder
anziehen.

Diese Arbeit an jeder Schraube gemidR ange-
gebener Reihenfolge wiederholen.

o= n0O

Qo ~O
Os» «O
Ow o0

O ~O
o&
N
Ov 0

77 740

2. Stufe

Den Gradanzeiger Mot. 591-01 zwischen Anzugs-
drehmomentschliissel und StecknuB einsetzen.

Die Skala arretieren, dabei in Uhrzeiger-
richtung drehen, um den Arretierstift mit
einem festen Teil in Anschlag zu bringen.

15



ZYLINDERKOFF
NACHZIEHEN - FESTZIEHEN

Den verstellbaren Zeiger auf das
WinkelmaB 115° einstellen.

Die Schraube Nr. 1 festziehen, bis der
Zeiger auf "0" steht.

Diese Arbeit an jeder Schraube, gemdR
angezeigter Reihenfolge durchfiihren.

B - FESTZIEHEN

Diese Arbeit wird nach Montage des
Zylinderkopfes durchgefiihrt.

1. Stufe
- Alle Schrauben mit 2 daN.m anziehen.

2. Stufe

- In der angegebenen Anzugs-Reihenfolge
mit 6 daN.m anziehen, damit sich die
Dichtungen korrekt anlegen.

3. Stufe
- Die Schraube Nr. 1 ldsen und mit
2 daN.m wieder anziehen.

Mit den anderen Zylinderkopfschrauben
unter Beachtung der Anzugs-Reihenfolge
ebenso vorgehen.

o] o] 0 0
7 3 2 6
8 4 1 5
0 o] o] o}
0 o] o] o]
7 3 2 ]
8 4 1 5
% B (o] 0 o]
?7 %0
4. Stufe

- Den Gradanzeiger Mot. 591-01 zwischen

Anzugsdrehmomentschliissel und Stecknufl ein-
setzen und wie vorstehend beschrieben fest-

stellen.

- Den verstellbaren Zeiger auf den Teil-

strich von 115° einstellen.
= Die Schraube Nr.
Zeiger auf "O" steht.

Die Arbeiten an allen weiteren Schrauben

der angegebenen Reihenfolge durchfiihren.
AnschlieBend die unter "Nachziehen der

Zylinderkopfschrauben" beschriebenen Ar-
beiten wieder aufnehmen, zuvor den Motor

laufen lassen.

1 festziehen, bis der

in



ZYLINDERKOPF

EINSTELLEN DER VENTILE

UNERLASSLICHES SPEZTALWERKZEUG

Mot. 647 Ventileinstellschliissel

Ventilspiel, Motor kalt :

-~ Einlass 0,10 mm Mot. 647
= Auslass 0,25 mm
ERSTE METHODE
Die Einstellung erfolgt nach der
Uberschneidungsmethode; hierbei
werden erst die Ventile des einen
Zylinderkopfes und dann die
Ventile des anderen eingestellt.
Zylinderkopf links il
- 2 I
®A: O ®A, O ®A: OSA @Az SA2 O
(| O E28 E'@® (& E20 O § E:® O E1G_J
I I ACHTUNG ’”‘“I
A = Einlass
E = Auslass
® & Ventile in Einstellposition
Ventile in
Uberschneidung Einlass Auslass

Al - E1 A3 E2

A2 - E2 A1l E3

A3 - E3 A2 E1

17




ZYLINDERKOPF
EINSTELLUNG DER VENTILE

Zylinderkopf rechts

ACHTUNG

Wy

 ®As OAs O

O Es@®@ Ee®

| -

A = Einlass
E = Auslass

]

® GVentile in Einstellposition
Ventile in
Uberschneidung Einlass Auslass
A4 - E4 A6 E5
A5 - E5 A4 E6
A6 - E6 A5 E4

B
O 6As @A
Ea® O Ee® )

18



ZYLINDERKOPF
EINSTELLUNG DER VENTILE

ZWEITE METHODE

1) Den Kolben des 1. Zylinders in o.T.-Stellung
(Ziindmoment) bringen, dies entspricht :

- Ventile des 5. Zylinders in Uberschneidung

- die Markierung (A) am Schwungrad muB mit der
Markierung (0) am Kupplungsgehduse {iberein-
stimmen.

77796.3

Fiir Fahrzeuge mit Wechselgetriebe Flir Fahrzeuge mit Automatikgetriebe

Ventile in Einstellposition
Kolben des
Zylinders Einlass Auslass
Nr &Vidinsaa. T . A1 E1
(Ziindmoment )
A2 E3
Ad E6

2) AnschlieBend die Kurbelwelle um eine volle
Umdrehung durchdrehen; das entspricht :
- dem oberen Totpunkt des 1. Zylinders
(Beginn des Ansaugtaktes)

-~ der Uberschneidung der Ventile des
1. Zylinders

- der Ubereinstimmung der Markierung (A) am
Schwungrad mit der Markierung (0) am

Kupplungsgehduse
Ventile in Einstellposition

Kolben des
Zylinders Nr. 1 Einlass Auslass
in o.T. A3 E2
(Beginn des
Ansaugtaktes) A5 E4

A6 E5

19



ZYLINDERKOPF
AUSTAUSCH DER ZYLINDERKOPFDICHTUNG bzw. AUSBAU - EINBAU

Messuhrhalter (Uberstehmass der Laufbuchsen)

Auflageplatte fiir die Kontrolle des UberstehmaBes der

UNERLASSLICHE SPEZIALWERKZEUGE

Mot. 251-01
Mot, 252-01

Laufbuchsen
Mot. 587 Auszieher fiir Zentrierbuchse und Dichtring
Mot. 588 Laufbuchsenhalter
Mot. 589 Halter fiir Nockenwellenrad
Mot. 591-01 Gradanzeiger
Mot. 647 Ventileinstellschliissel

ANZUGSDREHMOMENTE (daN.m)

Zylinderkopfschrauben :
Festziehen :
T. Stufe : Anziehen mit 2 daN.m

2. Stufe : Anziehen mit 6 daN.m

3, Stufe : Losen, anziehen mit 2 daN.m
4, Stufe : Festziehen auf 115°
Nachziehen :

1. Stufe : Losen, anziehen mit 2 daN.m
2. Stufe : Festziehen auf 115°
Nockenwellenrad 73
VerschluBstopfen im Steuer-
gehidusedeckel 3
Befestigungsschraube der

Fihrungsgabel der Nockenwelle 155
Befestigungsschraube des
Steuergehdusedeckels 1,5
Riemenscheibe 10

Wird nur eine Zylinderkopfschraube ausge-
wechselt, braucht der Steuergehdusedeckel
nicht abgebaut zu werden; zum Aus— und
Einbau der Dichtung die Haltevorrichtung
Mot. 589 verwenden. Diese besteht aus
dem Halter (8) und dem Stiitzlager (F).

Mot. 589

Darauf achten, daB bei diesen Arbeiten die

Steuerkette immer ihre urspriingliche Posi-

tion bzw. Spannung beibehdlt; anderenfalls

den Steuergehdusedeckel abbauen, um den

Kettenspanner zu entspannen.

20



ZYLINDERKOFF
AUSTAUSCH DER ZYLINDERKOPFDICHTUNG bzw. AUSBAU - EINBAU

Besonderheit bei Steuerrddern ohne
Aussparungen

In eigener Herstellung einen Biigel (C)
gemdB nachstehender Zeichnung anfertigen
und am Werkzeug Mot. 589 befestigen.

C 20
PR
e b E N o mm———
=
>4 ] T i ¥ i T
s O ~— T8
I
= \Jk\\im
23 ”

83863

Befestigung des Biigels (C) am Werkzeug
Mot. 589

Das Teil (A) wird mittels Schraube (B)
(M7 x 1,00, Lénge ohne Kopf 12 mm) auf
der Innenseite des Bligels angebracht.

Anwendung des abgednderten Werkzeuges

Mot. 589

Das Stiitzlager (F) nur dann verwenden,
wenn die Kurbelwelle durchgedreht werden
muBl; es verhindert eine Verstellung der
Motorsteuerung.

Dies ist beispielsweise erforderlich beim
Ausbau der Laufbuchsen und Kolben.

Mot. 589
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ZYLINDERKOPF
AUSTAUSCH DER ZYLINDERKOPFDICHTUNG bzw. AUSBAU - EINBAU

Anbringen des Stiitzlagers

Ist der Halter (S) angebracht, das Stiitz-
lager (F) anbringen und die Schraube des
Nockenwellenrades mdssig beidrehen.

I
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Ein eventuell vorhandenes Spiel (J) zwi-
schen Grundplatte des Stiitzlagers und
Dichtfliche des Motorgehduses mit Dich-
tungsmaterial ausgleichen, um jegliches
Lockern der Steuerkette zu vermeiden, da
anderenfalls der Kettenspanner in Druck-
stellung blockieren kénnte.

pie beiden Schrauben midBig beidrehen.
Den Halter (8) abbauen.
Linker Zylinderkopf

Die Batterie abklemmen.

Das Kiihlsystem entleeren.

Ausbauen :

- das Luftfilter

- die Schlduche

~ den Einlasskriimmer

- die Drehstromlichtmaschine

- den Flansch des Auspuffkriimmers

- den Ventildeckel

- den Verschlufstopfen im Steuergehduse-
deckel (Zugang zur Befestigungsschraube
des Nockenwellenrades).

Den Keilriemen der Hydraulikpumpe der
Lenkhilfe entspannen und die Riemen-
scheibe abbauen.

Das Nockenwellenrad so ausrichten, daB
der Arretierstift (1) nach oben zeigt.

Den Dichtring des Nockenwellenlagers
abziehen.

11816

Die Befestigungsschraube des Nocken-
wellenrades etwas losen (10 mm Innen-
sechskant).

Den Halter (S) des Nockenwellenrades
am Steuergehdusedeckel ansetzen.

Mot. 589 (S)
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ZYLINDERKOPF
AUSTAUSCH DER ZYLINDERKOPFDICHTUNG bzw. AUSBAU - EINBAU

Die beiden Schrauben midRfig beidrehen.

Das Nockenwellenrad mit der Schraube (2)
und der Exzentermutter (3) durch die
Offnung im Zahnrad hindurch befestigen.

Entfernen :

- die Zylinderkopfschrauben
- die Kipphebelrampe.

Lésen :

- die Befestigungsschraube der Nocken-
wellen-Fiihrungsgabel und die Gabel aus
der Nute in der Nockenwelle heraus-
ziehen

- die Befestigungsschraube des Nocken-
wellenrades vorsichtig herausschrauben,
bis sich die Nockenwelle aus dem Nocken-
wellenrad herausziehen ldsst.

Mot. 589

77618

Die Zentrierhiilsen (A) und (B) mit Hilfe
einer gebrauchten Stdsselstange in das
Motorgehiduse hineintreiben.

77650

Ausbauen :

= den Schlauch und das Wasseraustritts-—
rohr am Zylinderkopf

-~ die vier Verbindungsschrauben von
Steuergehiusedeckel und Zylinderkopf.

Den Zylinderkopf lésen und abnehmen, dabei
darauf achten, daB die Laufbuchsen nicht
mit angehoben werden.

Die Zylinderkopfdichtung entfernen.

Reste von Kiithlfliissigkeit mit Hilfe eines
Fliissigkeitshebers aus dem Motorgehduse
absaugen.
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ZYLINDERKOPF

AUSTAUSCH DER ZYLINDERKOPFDICHTUNG

bzw. AUSBAU - EINBAU

Die Zentrierhiilse (A) und (B) mit Hilfe

des Ausziehers Mot, 587 entfernen.

Mot. 587

Von der Seite hetr einen Dorn von 3 mm @
in die Aufnahmebohrungen der Zentrier-

iilsen schiebe d letztere in die
tgrreﬁte H%he grgggen. X

776h1

Die Dichtfl¥#chen an Zylinderkopf und Motort
gehduse reinigen; hierzu das Lbsemittel
"Magnus Magstrip" oder Décaploc 'B8" ver-
wenden.

Darauf achten, daf keine Fremdk&rper in
den Blzulaufkanal (4) und Olriicklaufkanal
(5) gelangen, da sonst die Gefahr besteht,
da die Schmierbohrungen verstopfen und
damit zu einem vorzeitigen VerschleiB der
Nockenwellennocken sowie der Kipphebel
fiihren wiirden.

=0\

= mk,___;@'—
o, T

77615
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KONTROLLE DES UBERSTEHMASSES DER LAUF-
BUCHSEN

Bei eingebauten Laufbuchsen-8itzdichtungen
muR das UberstehmaB der Laufbuchsen :
- zwischen 0,16 und 0,23 mm betragen

- so nahe wie moglich bei 0,23 mm liegen.

Anderenfalls die Sitzdichtungen aus-
wechseln (siehe Kapitel "Austausch des
Motorgehiuses').

EINBAU
Darauf achten, daf der Arretierstift (7)
des Nockenwellenrades nach oben ausge-

richtet ist.

Vermeiden, daf sich die Steuerkette
lockert.

Ist dies dennoch geschehen, den Steuer-
gehiusedeckel abnehmen und den Ketten-—
spanner entspannen.

Im letztgenannten Fall das Stiitzlager (F)
anbringen, um zu vermeiden, daB sich die
Motorsteuerung verstellt.

Mot. 589

S
77714

Abdichtung zwischen Zylinderkopf und
Steuergehdusedeckel

Die Dichtungen in HShe der Motorgehduse-
Dichtfliche abschneiden (siehe Ffeile).
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ZYLINDERKOPF
AUSTAUSCH DER ZYLINDERKOPFDICHTUNG bzw. AUSBAU - EINBAU

Die betreffenden Dichtungsteile von neuen
Dichtungen abschneiden.

An den Verbindungsndhten zwischen verblie-
benen und neuen Dichtungsteilen eine diinne
Schicht CAF 4/60 THIXO auftragen.

Von der Seite her einen Dorn von 3 mm @ in
die Aufnahmebohrungen der Zentrierhiilse
schieben. Die Zentrierhiilsen einsetzen,
bis sie auf den Dornen aufsitzen; dadurch
wird verhindert, daB die Hiilsen bei der
Montage des Zylinderkopfes zu tief in das
Motorgehduse gedriickt werden.

Montieren :

- eine neue Zylinderkopfdichtung (trocken)

- den Zylinderkopf; dabei auf den
korrekten Sitz der Steuergehdusedeckel-
dichtung achten.

Die Befestigungsschrauben des Steuerge-
hdusedeckels einsetzen und von Hand bei-
drehen.

Die Nockenwelle vorsichtig in das Nocken-
wellenrad einfiihren, darauf achten, daB
Nut und Arretierstift miteinander fluchten.

Sich vergewissern, daB die Fiihrungsgabel
(8) weit genug zurlickgezogen ist, damit
die Nockenwelle nicht klemmt.

Die Befestigungsschrauben des Nocken-
wellenrades etwas beidrehen.

Den Halter (S) entfernen.

Die Fiihrungsgabel in die Aufnahmenute der
Nockenwelle driicken und die Schraube mit
dem vorgeschriebenen Anzugsdrehmoment
festziehen.

Die beiden Dorne, # 3 mm, entfernen.

Mot. 589

Die Kipphebelrampe und die Zylinderkopf-
schrauben montieren.
Die Zylinderkopfschrauben festziehen.

(Siehe Kapitel "Zylinderkopf - Fest-
ziehen - Nachziehen").

Mit dem vorgeschriebenen Anzugsdrehmoment

festziehen :

- die Befestigungsschrauben des Steuerge-
hdusedeckels und die Dichtungen in HShe
der Motorgehduse-Dichtfldche abschneiden

- die Befestigungsschraube des Nockenwellen-
rades

- den Verschlufistopfen im Steuergehiuse-
deckel.
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ZYLINDERKOPF
AUSTAUSCH DER ZYLINDERKOPFDICHTUNG bzw. AUSBAU - EINBAU

Montieren :

- eine neue Radialdichtung fiir das Nocken-
wellenlager

- den Einlasskriimmer mit neuen Dichtungen

- die Riemenscheibe der Pumpe der Lenk-
hilfe, die Drehstromlichtmaschine und
die Spannung der Keilriemen einstellen

- die SechlHuche

- Wasseraustrittsrohr am Zylinderkopf mit
einer neuen Dichtung

- den Flansch am Auspuffkriimmer.

Die Ventile einstellen.

Die Ventildeckel montieren.

Das Kilhlsystem befiillen und entliiften.
Den Motor so lange laufen lassen, bis
sich der elektrisch betdtigte Kithlventi-
lator in Gang setzt.

Den Motor mindestens 6 Stunden abkiihlen
lassen und die Zylinderkopfschrauben
nachziehen.

Bei dieser Methode ist es nicht erforder-

lich, die Zylinderkopfschrauben zu einem
spdteren Zeitpunkt nochmals nachzuziehen.

Rechter Zylinderkopf

Die Aus- und Einbauarbeiten des rechten
Zylinderkopfes sind identisch mit den Ar-
beiten fir den linksseitigen Zylinderkopf,
mit Ausnahme von : Keilriemen und Riemen-—
scheibe der Lenkhilfepumpe, die am rechten
Zylinderkopf nicht vorhanden ist.

Dagegen ist der Aus- und Einbau folgender

Teile erforderlich :

- die Befestigung des Flihrungsrohres des
OlmeRstabes

- Zentralstecker mit Halterung

- Zindverteiler.

7 e
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ZYLINDERKOPF
AUSTAUSCH

UNERLASSLICHES SPEZIALWERKZEUG

Mot. 330-01 Z2Zylinderkopfhalter zum Montagestidnder
Ziindkerzenschliissel mit begrenztem Anzugs-
Elé. 721 drehmoment

Den Zylinderkopf ausbauen (siehe Kapitel
"Zylinderkopf - Ausbau - Einbau'').

ZERLEGEN

Die Ventilfedern mit dem Werkzeug
FACOM U 43 L komprimieren.

Die Keile, die Federteller, die Federn
und die Druckscheiben ausbauen; die Teile
der Reihe nach ablegen.

77 678

Den Zylinderkopf komplettieren.

Montagerichtung der Dichtungen der
Auspuf fkriimmer :

Die Markierungen (A) miiBen zum Motorge=-
hiuse zeigen.

B2145

ZUSAMMENBAU

Die Ventile einschleifen und auf Dichtig-
keit kontrollieren.

Den Zylinderkopf sorgfdltig reinigen.

Beim Einbau der Ventile muf nachstehende

Reihenfolge beachtet werden :

1 = Federauflagescheibe

2 = Dichtring

3 - Feder (enge Federwindungen zum
Zylinderkopf)

4 - Federteller

5 - Haltekeile.
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ZYLINDERKOPF

KIPPHEBELRAMPE
ZERLEGEN Die Reihenfolge der Montage beachten :
Die VerschluBstopfen an den Enden der 1 = Sicherungsring
Kipphebelachse sind eingepresst und diirfen 2 - Lagerbock : gerade Seite der Gusswarze
nicht entfernt werden.
(B) zum Sicherungsring

Die Befestigungsschrauben ausbauen und 5 = Brudliades
die Teile der Reihe nach ablegen.

4 - Kipphebel mit Einstellschraube links
ZUSAMMENBAD 5 - Distanzhiilse - E = 5,35 mm
Die rechte und linke Kipphebelrampe sind
identisch; nur die Mentagerichtung der 6 - Kipphebel mit Einstellschraube rechts
komplett ausgebauten Rampen an den beiden 7 - Distanzhiilse - E = 8,2 mm
Zylinderreihen ist unterschiedlich. 8 - Lagerbock ¢ gerade Seite der Guss~

Die Montagerichtung der Kipphebelachsen
beachten; anderenfalls wiirde die Schmier-
bohrung (A) in Kipphebel und Achse nicht
iibereinstimmen, die Achse mit den
Bohrungen nach unten ausrichten.

warze zum Sicherungsring

77609
81892
N
o4
&
8
717972

ACHTUNG :

Darauf achten, daB die Schmierbohrungen
(A) nicht verstopft sind (Gefahr eines
Nockenwellenschadens).

Beim Zusammenbau der Kipphebelrampe die
oben genannte Montagefolge beachten.
Die Einheit mittels Schraube (9) im
Lagerbock befestigen.
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ZYLINDERKOPF

NACHARBEITEN DER VENTILSITZE

UNERLASSLICHE SPEZIALWERKZEUGE

Referenz
"NEWAY" d*

Bezeichnung

140-8 0d .150-8
208

213

Fiihrungsdorn

Fridser zum Nacharbeiten der Ventilsitzflédche

Fridser zur Verringerung der Ventilsitzflidche

VENTILSITZE
Ventilsitzwinkel * von :

- Einlass
- Auslass

* In der Bundesrepublik Deut

auf verschiedenen Ventilsitz-Bearbei-
tungswerkzeugen die einseitigen Winkel

angegeben.

Sitzbreite (mm) :

= Einlass
- Auslass

Ist die korrekte Auflagefldche des Ventil-

sitzes (1) erreicht, muB des

120°
90°

schland werden

73 928 .1

sen Breite

verringert werden. Hierbei das Material

zuerst in (2) und dann in (3
bis die vorgesehene Sitzbrei
ist.

) abtragen,
te erreicht

** Diese Werkzeuge konnen bezogen werden :

Bundesrepublik Deutschland

Osterreich

Schweiz
Frankreich

: Firma Theo Stammel KG, Robert-Perthel-Str. 6

D 5000 Kéln 60

¢ Firma Motomat Kostic & Co., Goldschlagstr. 29 A

Postfach 434
A 1151 Wien

¢ Firma Acar, Inc., Giessenstr. 15, CH 8952 Schlieren

: Société SNECI, 7, rue Paul Bert, F 92400 Courbevoie

Tel. 789 47 00
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MOTORSTEUERUNG
SCHNITTZEICHNUNGEN
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MOTORSTEUERUNG
VERSCHLEISSKONTROLLE

UNERLASSLICHES SPEZIALWERKZEUG

M.S. 787 Satz Messkaliber

KONTROLLMETHODE

Nach dem Ausbau des linken Ventildeckels
die Steuerkette in Pfeilrichtung ziehen
und mit den Messkalibern M.S. 787 das

MaB (Y) ermitteln, welches zwischen dem
tiefsten Punkt (zwischen 2 Zihnen des
Steuerrades) und der Steuerkette gemessen
wird.

Héchstzulédssiges MaB (Y) = 1,7 mm -
dies entspricht einem Spannweg des Druck-
stiickes von X = 22 mm.

e
LA '\‘\\\\\\\\\\

AN

84 047

84203

Ist ein Austausch der Steuerkette erfor-
derlich, miiBen ebenfalls alle anderen

Teile der Motorsteuerung mit ausgetauscht
werden : Steuerketten, Zahnridder, Fihrungs-
schienen und Kettenspanner.

84 D42

Desweiteren besteht die M&glichkeit den
Spannweg des Druckstiickes - MaB X -
zwischen Kettenspannergehiuse und
Fiihrungsschiene zu ermitteln.
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MOTORSTEUERUNG
AUSBAU - EINBAU DES STEUERGEHAUSES

UNERLASSLICHE SPEZIALWERKZEUGE

Mot. 582
Mot. 658

Feststeller fiir Schwungrad
Montagewerkzeug fiir Radialdichtung
der Kurbelwellen-Riemenscheibe

ANZUGSDREHMOMENTE (in daN.m)

Mutter der Kurbelwellen-Riemen-—

scheibe 18
Befestigungsschraube des Steuer-
gehdusedeckels AN

AUSBAU
Das Motoridl ablassen.
Ausbauen :

- den Steuergehiusedeckel

-~ die Kurbelwellen-Riemenscheibe (dazu
das Werkzeug Mot. 582 verwenden)

- die 3 Befestigungsschrauben der
Wasserpumpe.

Die Kurbelwelle so drehen, daR der Keil
der Riemenscheibe nach oben zeigt.

~ .E :‘-_ e -;_. / S
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Das Steuergehduse ausbauen.

EINBAU

Einbauen :

- die Dichtungen des Steuergehdusedeckels
(trocken)

- den Steuergehdusedeckel (mit 2 Stiften
zentriert)

- die Befestigungsschrauben (die unteren
Sehrauben mit Loctite Frenetanch ver—
sehen).

Die Dichtungen in Hohe der Steuergehduse-
Dichtfldche abschneiden und sie mit
4 Tropfen CAF 4/60 THIXO versehen.

Einbauen ¢

- den Radialdichtring der Riemenscheibe mit
Hilfe des Werkzeuges Mot. 658 (das Werk-
zeug am Gehduse in Anschlag bringen)

- die Riemenscheibe (die Auflageflidche
der Dichtung mit 01 versehen);

Mot. 658

77664 1

die Mutter mit dem vorgeschriebenen An-
zugsdrehmoment festziehen (Gewinde mit
Loctite Frenetanch versehen).
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MOTORSTEUERUNG
AUSBAU - EINBAU

UNERLASSLICHE SPEZIALWERKZEUGE

Mot. 658

Elé. 346-04 Kontrollgerit fiir Keilriemenspannung

Mot. 582 Feststeller fiir Schwungrad

Montagewerkzeug fiir Radialdichtung
der Kurbelwellen-Riemenscheibe

ANZUGSDREHMOMENTE (in daN.m)

Nockenwellenrad
VerschluBstopfen

Befestigungsschrauben des Steuer-
gehdusedeckels

Mutter der Kurbelwelle

Befestigungsschrauben des
Zahnrades der Olpumpe

7;5

1,5

18

0,6

AUSBAU
Ausbauen :

- die Ventildeckel

- die 3 Befestigungsschrauben der Wasser-
pumpe

-~ den Steuergehdusedeckel.

Zur Einstellung der Motorsteuerung muB die
Kurbelwelle korrekt ausgerichtet werden :

= Keilnuten nach oben

- Kolben Nr. 1 muB 15 mm vor o.T. stehen,
um einen eventuellen Kontakt mit den
Ventilen zu vermeiden.

Die Zahnrdder zusammen mit der Antriebskette
der Olpumpe ausbauen. Den Keil und die
Distanzhiilse entgegennehmen.

Die beiden Befestigungsschrauben der Nocken-
wellenrdder lésen.

Sollen die Teile der Motorsteuerung wieder-
verwendet werden, sie nach Zugehdrigkeit zu
den Zylinderreihen kennzeichnen.
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MOTORSTEUERUNG
AUSBAU - EINBAU

Der Verriegelungsstift (1) des Ketten-
spanners darf nicht ausgebaut werden.

Er wird (gespannt oder ungespannt) durch
eine Feder (2) in der richtigen Position
gehalten, wobel diese Feder die Kugel (3)
auf den Verriegelungskeil driickt.

Wurde der Verriegelungsstift irrtiimlich
ausgebaut, muf der Kettenspanner ausge-
wechselt werden, da nicht gewdhrleistet
ist, daB beim Einbau die korrekte Position
des Stiftes auf der Druckkugel erzielt wird
(z.B. kann der Verriegelungskeil in die
Federwindungen gedriickt werden).

82 388

Die beiden Kettenspanner entriegelnj hier-
zu einen Schraubendreher in den Schlitz
des Verriegelungsstiftes einfiihren und
im entgegengesetzten Uhrzeigersinn drehen.

Ausbauven :

- die Betdtigungen der Nockenwelle
(rechts anfangen)

- die Kettenspanner und die gebogenen
Spannschienen (die Olsiebe entgegen-
nehmen) .

EINBAU

Linker Zylinderkopf

Die linke Nockenwelle so drehen, daB sich
die Ventile des 1. Zylinders iiberschneiden
(siehe Abbildung).

Rechter Zylinderkopf

Die rechte Nockenwelle so drehen, daf
gich die Ventile des 6. Zylinders iiber-
schnelden (siehe nachstehende Abbildung).
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MOTORSTEUERUNG
AUSBAU - EINBAU

0
D

MONTAGE DER LINKEN STEUERKETTE

Die Kurbelwelle im Uhrzeigersinn drehen,
bis der Arretierkeil mit den Mittelpunkten
der Kurbelwelle und der linken Nockenwelle
eine Linie bildet.

Die Steuerkette und die Steuerridder, wie
auf der Abbildung ersichtlich, auflegen
(hintere Verzahnung des Doppelritzels).

77758

Sich vergewissern, daf die Olsiebe (B)
sauber sind.

Einbauen :

- die Kettenspanner

- die Flihrungsschienen der Steuerketten

- die gebogenen Spannschienen der Ketten-
spanner

- den Arretierkeil und das Steuerrad der
Kurbelwelle (Markierung nach vorne).

35



MOTORSTEUERUNG
AUSBAU - EINBAU

MONTAGE DER RECHTEN STEUERKETTE

Die Kurbelwelle um 150° drehen (Markierung

des Ritzels der Kurbelwelle muB zur unteren
Befestigungsschraube des Olpumpendeckels ausge=-
richtet sein).

Die Steuerkette und die Steuerrdder, wie auf der
Abbildung ersichtlich, auflegen.

Die Kettenspanner durch Druck auf die Spann-
schienen ldsen.

Nur so weit drehen, bis sich der Druckpilz gelbdst
hat und auf die Spannschiene vorgeschnellt ist.

77455
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MOTORSTEUERUNG
AUSBAU - EINBAU

KONTROLLE

Die Kurbelwelle um 180° drehen, damit die
Markierung des rechten Nockenwellenrades
in gleicher HShe mit der Markierung des
Kurbelwellenritzels ist. Anschliessend die
Kurbelwelle um 90° drehen, damit die Mar-
kierung des linken Nockenwellenrades in
gleicher Hohe mit der Markierung des Kur-
belwellenritzels ist.

Die Kurbelwelle mit Keil nach oben aus-

richten.

Einbauen :

- die Distanzhiilse zwischen Steuerritzel
der Kurbelwelle und Antriebsritzel der
01pumpe

- den Keil

- das Antriebsritzel der Olpumpe

- die Antriebskette und das Kettenrad der
Olpumpe (die Befestigungsschrauben mit
Loctite Frenetanch einsetzen und mit
dem vorgeschriebenen Anzugsdrehmoment
festziehen).

- den Steuergehdusedeckel.
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MOTORGEHAUSE
AUSTAUSCH DER LAUFBUCHSEN UND KOLBEN

UNERLASSLICHE SPEZTALWERKZEUGE

Mot. 251-01 Halter fiir Messuhr
Mot. 252-01 Auflageplatte
Mot. 574-11 Aus- und Einpresswerkzeug fiir Kolbenbolzen

Mot. 582 Arretiersegment fiir Schwungrad
Mot. 587 Auszieher fiir Zentrierbuchse
Mot, 588 Laufbuchsenhalter

Mot. 589 Halter fiir Nockenwellenrad
Mot, 646 } i

Mot. 851 Montagebuchse fiir Kolben
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MOTORGEHAUSE
AUSWECHSELN DER LAUFBUCHSEN UND KOLBEN

Jede Einheit "Laufbuchsen-Kolben'" kann
einzeln ausgetauscht werden.

Bei Austausch eines oder mehrerer Einhei-
ten "Laufbuchsen-Kolben" einer Zylinder-
reihe (rechts oder links) brauchen weder
Steuergehdusedeckel noch die Einzelteile
der Motorsteuerung ausgebaut zu werden.

In folgendem Kapitel wird der Austausch
aller sechs Einheiten behandelt. Hierbei
miiBen beide Zylinderkdpfe abgebaut werden;
es empfiehlt sich, auch die Motorsteuerung
auszubauen.

AUSEBAU

Die Batterie abklemmen.

Entleeren :
- das Kiihlsystem
= das Motordl.

Ausbauen :
- das Luftfilter

- den Ansaugkriimmer

- das Bodenblech unter dem Motor

Steuergehdusedeckel (um die Mutter
der Riemenscheibe zu ldsen, das Schwung-
rad mit dem Arretiersegment Mot. 582
blockieren)

- das Antriebsritzel der Olpumpe und seine
Kette

- den

- die Nockenwellenrider und die Steuer-
ketten

- die Olwanne
- das Olansaugrohr mit Sieb
- das Olprallblech

- die Zylinderkdpfe.

Einzelheiten zu diesen Arbeitsvorgingen
sind in den Kapiteln "Motorgeh#duse' und
"Zylinderkspfe" beschrieben.

Die Laufbuchsenhalter Mot. 588 anbringen
im Falle eines Austausches einzelner
Kolben und Laufbuchsen. Die Pleuel so mar-
kieren, daB ihre Numerierung identisch mit
der der Zylinder ist.

Es ist nicht moglich, die Muttern der
sechs Pleueldeckel gleichzeitig zu l&sen;
in der Reihenfolge der Zugdnglichkeit vor-
gehen und die Einheiten '"Laufbuchsen-
Kolben" einzeln ausbauen.

Reinigen :

- die Dichtflidchen der Zylinderktpfe und
des Motorgeh#duses, das Produkt "Magnus
Magstrip" oder Decaploc "88" verwenden

die Bohrungen (4) und (5) abdecken.

Darauf achten, daB keine FremdkSrper in
die Schmierkanidle gelangen, da sonst die

Gefahr besteht, daB die Schmierbohrungen
verstopfen und damit zu einem vorzeitigen

Verschleifl der Nocken und der Nockenwelle
sowie der Kipphebel fiihren wiirde.

- das Innere des Motorgehduses und ins-
besondere die Auflageflidchen der Lauf-
buchsensitzdichtungen

- die Kurbelwelle.

Die Zentrierbuchsen aus dem Motorgehduse
entfernen; hierzu den Abzieher Mot. 587

in (C) und (D) einsetzen.
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Den Zustand kontrollieren von :

- UOlpumpe

-~ Zylinderkdpfen; die Dichtflédche iiber-
priifen (ein Nacharbeiten ist nicht ge-
stattet).

Die Ventilsitze nacharbeiten und die

Ventile einschleifen.

Die von den Ersatzteillagern als Satz ge-

lieferten Laufbuchsen und Kolben sind auf-

einander eingepasst.

Vor der Reinigung'sind die zusammengehOrerr
den Teile von A bis F zu zeichnen, um
eine spidtere Verwechslung auszuschliessen.

Die Schutzschicht mit einem Ldsungsmittel
(Super Magnussol 5 oder RAVITOL '"X") ent-
fernen; niemals abkratzen.

4
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{UBERSTEHMASS DER LAUFBUCHSEN

Die Motoren sind mit Laufbuchsen-Sitzdich-
tungen aus Exelnyl ausgeriistet.

Es gibt Sitzdichtungen mit unterschied-
lichen Stédrken :

- blau : 0,087 mm

- weiR : 0,102 mm

-rot : 0,122 mm

- gelb : 0,147 mm

Bei eingebauten Laufbuchsen-Sitzdichtun=-
gen muB das UberstehmaR der Laufbuchsen :

- zwischen 0,16 und 0,23 mm betragen
- so nahe wie mdglich bei 0,23 mm liegen.

Neue Laufbuchsen kénnen in beliebiger
Stellung in das Motorgehduse eingesetzt
werden.

Ein HBhenunterschied zwischen der rechten
und linken Seite kann auRBerdem durch
Drehung der Laufbuchse im Motorgeh&duse
ausgeglichen werden.

Auf jede Laufbuchse eine passende blaue
Dichtung montieren und die Zungen (D) in
die Nut (G) der Laufbuchse einlegen.

8622
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MOTORGEHAUSE
AUSWECHSELN DER LAUFBUCHSEN UND KOLBEN

Das UberstehmaB der Laufbuchsen in (A) und
(B) mit der Auflageplatte Mot. 252-01,

dem Halter Mot. 251-01 und der Messuhr
kontrollieren.

Mot. 251-01

Mot. 252-01

Die Laufbuchsen so anbringen, daB-die
Laschen in der Farbe der Sitzdichtungen
sichtbar sind.

Gegebenenfalls die Kategorie Dichtungen
wechseln, um die Laufbuchsen so zu
montieren, dafl @

- die Differenz des UberstehmaBes zwischen
zwel nebeneinander liegenden Lauf-
buchsen maximal 0,04 mm betridgt
(Toleranzwert)

- der Wert des {Uberstehmafes vom
Zylinder Nr. 1 zum Zylinder Nr. 3
(oder von 4 bis 6) abnimmt bzw.
umgekehrt.

7¢ 730-1

Bei korrekt erzieltem UberstehmaB, die mit

A, B, C, D, E und F gezeichneten Einzelteile

der neuen Laufbuchsen, Kolben und Bolzen
(siehe Seite 39) wieder zusammenstellen.

Diese TeilesHdtze von 1 bis 6 durchnumerieren

und die ebenfalls von 1 - 6 gezeichneten
Pleuel zuordnen, damit sie wieder in ihrer

OO0,
OO

urspriinglichen Position montiert werden.

%

AUSPRESSEN DER KOLBENBOLZEN

Zum Aus- und Einbau des Kolbenbolzens
gehdrt :

- ein Prismenstiick

- ein Ausbaudorn (groBer @)

Den Kolben so auf das Prisma auflegen, daf
der Kolbenbolzen mit der Bohrung des
Prismas fluchtet (zwei Markierungen zeigen
die Mitte der Bohrung an und erleichtern
das Ausrichten).

Den Kolbenbolzen mit dem Ausbaudorn (B)
auspressen.
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MOTORGEHAUSE
AUSWECHSELN DER LAUFBUCHSEN UND KOLBEN

Vorbereiten der Pleuel

Die Pleuel kontrollieren und auswinkeln.

Die Auflage der Pleueldeckel auf den
Pleueln {iberpriifen und eventuelle Grate
mit einem Schleifstein entfernen.

Ist das Pleuel wieder in einwandfreiem
Zustand, es auf einer Heizplatte erwdrmen,
eine 1500-Watt-Platte verwendens

Die Pleuel 1, 2 und 3 auf die Heizplatte
auflegen, Bund (E) des PleuelfuBes nach
unten.

Darauf achten, daf die Pleuelaugen mit der
ganzen Flidche auf der Heizplatte auf-
liegen.

Zur Temperaturkontrolle etwas Létzinm,
dessen Schmelztemperatur bei ca. 250° C
liegt, in (a) auf die Pleuel auflegen.

Das Pleuelauge bis zur Schmelztemperatur
des Létzinns erhitzen.

Vorbereiten des Kolbenbolzens

Uberpriifen, ob der Kolbenbolzen im neuen
Kolben korrekt dreht.

Den Kolbenbolzen auf den Montagedorn auf-
schieben; der Bolzen muB sich zwischen
dem Kopf des Montagedorns A7 und der Zen-
trierhiilse C8 noch bewegen k&nnen.

- C8 = 23,5 mm

- A7 = 14 mm

Das Ganze reichlich mit Motordl schmieren.

Zusammenbau der Pleuel und Kolben der
linken Zylinderreihe

Die Auflagebuchse B7 mit dem entsprechenden
Kolbenbolzen-@ in das Prismenstiick (S) ein-
legen; die abgeflachte Augenseite des
Kolbens auf die Buchse auflegen und den

Kolben mit der Halteklammer fixileren (Pfeil
des Kolbenbolzens nach oben).

Die nachstehenden Arbeiten sind méglichst

schnell durchzufiihren, damit sich das er-

wirmte Pleuel nicht zu sehr abkiihlt.

Sobald das Stiick Ldtzinn den Schmelzpunkt
erreicht (Tropfenbildung) :

- Lottropfen entfernen

- die Fiihrungshiilse C8 in den Kolben ein-
fithren

- das Pleuel mit der einen Hand in den
Kolben einsetzen (Bund E nach unten)

- mit der anderen Hand den Kolbenbolzen
einpressen; der Einpressvorgang ist ab-
geschlossen, wenn die Fiihrungshiilse auf
dem Boden des Prismenstiickes aufsitzt.

42



MOTORGEHAUSE
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Nach einigen Sekunden den Kolben mit dem
Pleuel vom Prisma abnehmen; Fiihrungshiilse
und Einpressdorn entfernen,

Durch seitliches Verschieben des Pleuels

im Kolben iiberpriifen, ob der Kolbenbolzen
auf beiden Seiten nicht iiber den Kolben-

mantel hinausragt.

Mit den beiden anderen Pleueln in der-
selben Weise vorgehen.

Die so zusammengebauten drei Einheiten
markieren, damit klar ersichtlich ist,
daB sie zur linken Zylinderreihe gehdren.

Merksatz : Bund zum PleuelfuB entgegen-
gesetzt zum Pfeil "AV" des
Kolbens.

778311

Zusammenbau der Pleuel und Kolben der

rechten Zylinderreihe

Die Pleuel 4 - 5 - 6 sternfdrmig auf die
Heizplatte legen, BUND DES PLEUELFUSSES
NACH OBEN.

Den Kolben auf dem Prisma (S) fixieren;
den eingravierten Pfeil nach oben ge-
richtet.

Kolben und Pleuel der rechten Zylinder-
reihe wie vorstehend beschrieben zusammen-
bauen, dabei darauf achten, daB der Kolben-
bolzen mit dem Pleuel (Bund nach oben)
ausgerichtet wird.

Die so gebildeten Einheiten markieren,
damit ihre ZugehGrigkeit zur rechten
Zylinderreihe ersichtlich ist.

Merksatz : Bund des PleuelfuBes in
Richtung des Pfeiles "AV" am
Kolbenboden.

ZUSAMMENBAU DER KOLBEN UND LAUFBUCHSEN
Montage der Kolbenrinpge

Die Kolbenringe miissen bereits werks-
seitig auf das richtige MaR gebracht und
diirfen nicht nachgearbeitet werden.

Die Kolbenringe so montieren, daB die
Markierungen "HAUT TOP" nach oben weisen.
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MOTORGEHAUSE
AUSWECHSELN DER LAUFBUCHSEN UND KOLBEN

(1) Olabstreifring :
- der Stoss (C) des Expanderringes muB
liber einem Kolbenbolzenauge (P) sitzen

- die Stisse (D) der Abstreifringe sind
wechselseitig zum Stoss (C) um 20 bis
50 mm zu versetzen

(2) konischer Dichtring
(Minutenring)

dem Stoss des

Expanderringes
gegeniiber je-

weils um 120°

versetzen

(3) abgerundeter Topring

Die Kolben &len.

Die Kolben zusammen mit den Pleueln unter
Verwendung der Montagehiilse Mot. 646

oder Mot. 851 in die Laufbuchsen ein-
fiihren.

77695

Die Lagerschalen in die Pleuel einlegen.

Die Lasche (A) zur Identifizierung der
stdrke der Laufbuchsensitzdichtung
vorsichtig abschneiden.

87622
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MOTORGEHAUSE
AUSWECHSELN DER LAUFBUCHSEN UND KOLBEN

Die Einheit Nr. 1 in das Motorgeh&duse
einsetzen (Pfeil auf dem Kolbenboden ZUR
STEUERGEHAUSESEITE) .

77739

5 6

e

77 593

Den mit der Lagerschale versehenen Pleuel-
deckel montieren; dabei die Markierungen
an Pleuel und Deckel in Ubereinstimmung
bringen.

Die beiden neuen Muttern von Hand bei-
drehen.
Den ersten Laufbuchsenhalter anbringen.

Die Einheiten 2-3-4-5 und 6 in der gleichen
Weise einsetzen; dabei die jeweils montier-
ten Laufbuchsen mit dem Halter befestigen.

Die Pleueldeckelmuttern festziehen.

Fiir alle Einzelheiten im Zusammenhang mit
dem Einbau

der Zylinderkdpfe

- der Steuerkette

des Steuergehdusedeckels

des Olprallbleches und des Olansaugrohres
mit Sieb

sind die Hinweise in den entsprechenden
Kapiteln zu beriicksichtigen.
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MOTORGEHAUSE
AUSTAUSCH

UNERLASSLICHE SPEZIALWERKZEUGE
Mot. 11 Abzieher fiir Filhrungslager der Kupplungs-
) welle in der Kurbelwelle
Mot. 2569-01 Einbaudorn fiir Radialdichtung der Kurbel-
welle, Schwungradseite
Mot. 445 Schliissel fiir Olfilter
Mot. 582 Feststeller fiir Schwungrad/Motor
Mot. 588 Laufbuchsenhalter
Mot. 590 Haltebriicke fiir Kurbelwellenlager
Mot. 591-01 Gradanzeiger
Mot. 592 Drehaufsatz
Fussstiitzenverldngerung fiir Montagestidnder
M.S. 598 Desvil
ANZUGSDREHMOMENTE (in daN.m) ZERLEGEN
Muttern der Hauptlager : 'Y AggRevmn 4
anschliessend 75° | - gegebenenfalls den Kupplungsmechanismus
Pleuelmuttern : 4,5 - das Schwungrad bzw. die Wandler-Antriebs-
scheibe; die Kurbelwelle mit dem Werkzeug
Schrauben des unteren
» Mot. 582 blockieren
Motorgehduses - 1,5 - 2 —_—
Mutter der Kus@li@PTen- - den hinteren Abschlussdeckel.
RIRBATSOTET0E 18 Den Drehaufsatz filir die Kurbelwelle
Schwungradschrauben 4,5 (Mot. 592) montieren.
Befestigungsschrauben der
Wandler-Antriebsscheibe 6,5 - 7

Zylinderkopfschrauben :

Anziehen : Beiziehen mit 2 daN.m an-
schliessend anziehen mit 6 daN.m, l&sen
beiziehen mit 2 daN.m, anschliessend auf
115° endgliltig festziehen.

Nachziehen : ldsen, beiziehen mit 2 daN.m,
anschliessend auf 115° festziehen.

Befestigungsschrauben des

Einlasskriimmers 1=-1,5
Befestigungsschraube des
Nockenwellenrades 7.5
Verschlussstopfen im

Steuergehdusedeckel 3
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Ausbauen :
- das Olfilter (Schliissel Mot. 445)
- das Filhrungsrohr fiir den Olmessstab.

Die Fussstiitzenverldngerung M.S. 598 wie
im Kapitel "Besonderheiten" beschrieben
am Montagesténder anbringen und den Motor
auf dem Stidnder befestigen.

Ausbauen :

- die Motorsteuerung

- die Zylinderkdpfe.

Werden die Laufbuchsen, Kolben und Pleuel

wiederverwendet, muf die Stellung der
Kolben und Laufbuchsen zueinander ge-
kennzeichnet werden.

Die Laufbuchsenhalter Mot. 588 anbringen.

Mot. 588

Den Motor herumdrehen.

Abbauen :

die Olwanne

- das Olsieb (die Rundumdichtung entge-
gennehmen)

das Olprallblech (Emulgierschutz)

das untere Motorgehduse (die Rundum-
dichtung entgegennehmen)

die beiden mittleren Hauptlager-
deckel, sie zuvor markieren.

T2%6%8

Die beiden #dusseren Hauptlagerdeckel mit
Hilfe der beiden Haltebriicken Mot. 590
befestigen, damit die Kurbelwelle nicht
herausfallen kann.

Mot. 590

Die Pleuel markieren; auf der Schwungrad-
seite beginnen, so daB die Numerierung
identisch mit der der Zylinder ist.
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Ab= bzw. ausbauen :

die Pleueldeckel

die Laufbuchsenhalter

die Laufbuchsen mit den Kolben und
Pleueln

die Haltebriicken und die beiden
duBeren Hauptlagerdeckel

die Anlaufscheibenhdlften

die Kurbelwelle.

REINIGEN

Alle Teile reinigen und deren Zustand
kontrollieren.

Zusammengehdrigkeit, Montagerichtung und
Stellung der wiederverwendeten Teile
zueinander beachten (Ausbaumarkierungen).

Aluminium-Dichtflidchen niemals mit einem
Metallgegenstand abkratzen.

Reinigungsmittel der Firma Magnus
Magstrip fiir die Dichtfldchen von
Zylinderkopf und Motorgehduse verwenden.

Dichtflidchen, die mit Dichtmasse be-
handelt waren, mit SUPERMAGNUSOL 5 oder
RAVITOL "X" reinigen.

Die Schmierdlkandle der Kurbelwelle mit
einem Draht sdubern.

Das Fiihrungslager der Kupplungswelle
mit dem Abzieher Mot. 11 ausbauen.
Das ausgebaute Lager nicht wiederver-
wenden.

ZUSAMMENBAU

Das neue Motorgehduse auf dem Montage-
stinder, der mit den Verléngerungen M.S. 598
ausgeriistet ist (siehe Kapitel "BESONDER-
HEITEN"), befestigen.

Die Teile beim Zusammenbau Glen.
Systematisch auswechseln :

- die Dichtungen
- die Sicherungsringe bzw. -scheiben der
Schrauben und Muttern.

Sich vergewissern, daB die Schmierdl-

kandle sauber und deren VerschluBstopfen

richtig festgezogen sind.

Priifen, ob die Zylinderkopfschrauben
leichtgingig sind; sie anderenfalls mehrere
Male aus- und einschrauben.

Hinweis

Die Ersatzteillager liefern Motorgehduse

mit bereits montierter Olpumpe.
Das {berstehmaB der Laufbuchsen einstellen.
Den Motor herumdrehen.

Die Hauptlagerschalen einsetzen (die
Zentriernasen in ihre Sitze), und zwar :

- die mit einer Nut versehenen Schalen
in das Motorgehduse

die glatten Schalen in die Lagerdeckel.
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Einbauen :

die Kurbelwelle

die oberen Anlaufscheibenhdlften mit
dem OriginalmaRf von 2,30 mm (die mit
Schmiernuten versehenen Seiten zur
Kurbelwange bzw. zum Schwungradflansch)
die unteren Anlaufscheibenhdlften (die
mit Schmiernuten versehenen Seite zur
Kurbelwange bzw. zum Schwungradflansch)
den vorderen und hinteren Lagerdeckel
mit der Gusswarze (A) zur Steuerge-
héduseseite.

Die Haltebriicken Mot. 590 auf die Lager-
deckel aufsetzen und die Muttern mit
3 daN.m anziehen und wieder ldsen.

Die Kurbelwelle zur Schwungradseite
driicken.

Eine Messuhr am Kurbelwellenende ansetzen
und auf "0" stellen.

Die Kurbelwelle zur Steuergehiduseseite
driicken.

Das Axialspiel an der Messuhr ablesen; es
muB 0,07 bis 0,27 mm betragen.

Liegt das Axialspiel nicht in dieser To-
leranz, miiBen die Anlaufscheiben ent-
sprechend ausgetauscht werden.

Den Drehaufsatz Mot. 592 fiir die Kurbel-
welle anbringen.

Die Lagerschalen in die Pleuel einlegen.

Das Ganze einbauen.
Die Haltebriicken Mot. 590 entfernen.

Montieren :

= die mittleren Hauptlagerdeckel, Guss-
warze A zur Steuergehduseseite

- den hinteren AbschluRdeckel mit seiner
Dichtung; gegebenenfalls den liberste-
henden Teil der Dichtung abschneiden.
Die Schrauben von Hand beidrehen.

Eine neue Runddichtung der Hiilse des
Schmierdlkanals anbringen.

Die Dichtfldchen mit CAF 4/60 THIXO
versehen.
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MONTAGE DES UNTEREN MOTORGEHAUSES

Die Flanschfldchen von Motorgehduse und
unterem Motorgehduse miiBen auf der STEUER-
GEHAUSESEITE unbedingt mit aller Sorgfalt
fluchtend ausgerichtet werden, um beim
Anflanschen des Getriebes eine Verformung
der Kupplungsglocke zu vermeiden.

Montieren :

- das untere Motorgeh&use

- die Unterlegscheiben (W8lbung zur Mutter)
und die Befestigungsmuttern; nicht fest-
ziehen

- die HduBeren Befestigungsschrauben; nicht
festziehen.

Das untere Motorgehduse mit Hilfe von zwei

Stahllinealen, die auf die Flansche des

Motorgehéduses aufgelegt werden, ausrichten

und die Ausrichtung nach dem Anziehen der

Befestigungsmuttern kontrollieren.

FESTZIEHEN DER LAGERDECKEL (WINKELMASS-
METHODE)

Die acht Muttern in der auf der Abbildung
gezeigten Reihenfolge anziehen.

Den Gradanzeiger Mot. 591-01 zwischen Dreh-
momentschliissel und StecknuB einsetzen.

Die Skala arretieren, dabei in Uhrzeiger-
richtung drehen, um den Arretierstift an

einem festen Teil des Motors in Anschlag

zu bringen.

Den verstellbaren Zeiger auf das WinkelmaR
einstellen :
75° fiir die Muttern der Hauptlagerdeckel.

Festziehen, bis der Zeiger auf "0" steht.
Das Gleiche bei den anderen Muttern wieder-

holen; dabei die Anzugs—-Reihenfolge beach-
ten.
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HINTERER ABSCHLUSSDECKEL Anbringen:

Zuerst die unteren Befestigungsschrau-
ben (1) und dann die fiinf Schrauben mit
Innenseckskant festziehen.

das Olprallblech

das Olansaugrohr mit neuer Runddichtung

77689

1

eine neue Korkdichtung

- die Olwanne.

Den neuen Radialdichtring Slen und auf
den Einbaudorm Mot. 259-01 auflegen.

Die Dichtlippe dieses Diechtringes ist
sehr empfindlich; die Montage ist daher
mit duBerster Vorsicht durchzufiihren.

Den Einbaudorn mit dem Dichtring ansetzen
und mit leichten Schldgen zur Anlage
bringen.

Den Dorn anschlieflend mit einer leichten
Drehbewegung entfernen.

-
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Anbringen :

- die Zylinderkdpfe

- die Wasserpumpe mit allen Schl&duchen
(die beiden Rundumdichtungen nicht
vergessen)

Einbauen :

- die Olpumpe

-~ die Teile der Motorsteuerung

- das Olfilter.

Damit die Olpumpe nach der Reparatur so-
fort betriebsbereit ist, vor Anbringung
des Ulfilters mittels Olkanne Motordl
durch die Bohrung (A) einfiillen.

77721

Anbringen :

- das Kupplungswellenlager bei Fahrzeugen
mit Wechselgetriebe; es wird mittels
Loctite "Frenbloe" auf dem Aussen-@ in
seinen Sitz geklebt

- das Schwungrad bzw. die Wandler-Antriebs-
scheibe, sie werden mit Loctite "Autoform"
auf die Kurbelwelle geklebt.

Zur Befestigung werden selbstsichernde Schrau-

ben verwendet, die nach jedem Ausbau erneuert

werden miiBen; sie mit ein bis zwei Tropfen

Loctite Frenetanch versehen einsetzen.

NOTA : - Je eine Scheibe (A) auf jeder Seite

der Wandler-Antriebsscheibe anbringen.

l 82357

Das Filhrungsrohr des UlmeRstabes (mit
Loctite Frenetanch versehen) einbauen.
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RADIALDICHTRING DER KURBELWELLE, SCHWUNGRADSEITE
AUSTAUSCH

UNERLASSLICHES SPEZIALWERKZEUG

Mot. 259-01 Einbaudorn fiir Radialdichtring

ANZUGSDREHMOMENTE (in daN.m)

Befestigungsschrauben des
Schwungrades 4,5

Befestigungsschrauben der
Wandler-Antriebsscheibe 6,5 - 7

Ausbauen :

- den Kupplungsmechanismus und die Mit-
nehmerscheibe, gegebenenfalls

- das Schwungrad bzw. die Wandler-Antriebs
scheibe.

Den alten Radialdichtring mit Hilfe eines
Schraubendrehers herausnehmen.

Die meuen Befestigungsschrauben des
Schwungrades oder der Wandler-Antriebs-
scheibe mit ein bis zwei Tropfen Loctite
Frenetanch versehen und mit dem vorge-
schriebenen Anzugsdrehmoment festziehen.

NOTA : - Das Schwungrad mit Loctite
Autoform auf die Kurbelwelle kleben.

Eine Scheibe (A) auf jeder Seite der
Wandler-Antriebsscheibe anbringen.

©

770689, 2

Besonderheiten beim Einbau

Den neuen Dichtring &len und auf den
Einbaudorn Mot. 259-01 auflegen.

Die Dichtlippe dieses Dichtringes ist sehr
empfindlich; die Montage ist daher mit
duBerster Vorsicht durzufiihren.

Den Einbaudorn mit dem Dichtring ansetzen
und mit leichten Schlédgen zur Anlage
bringen.

Den Dorn anschlieRBend mit einer leichten
Drehbewegung entfernen.
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RADIALDICHTRING DER KURBELWELLE, STEUERGEHAUSESEITE
AUSTAUSCH

UNERLASSLICHE SPEZIALWERKZEUGE

Elé. 346-04 Kontrollgeridt fiir Kellriemenspannung

Mot. 582 Feststeller fiir Schwungrad
Montagebuchse fiir Dichtring der
Mot. 658  gurbelwellen-Riemenscheibe

ANZUGSDREHMOMENTE (in daN.m) BESONDERHEITEN BEIM EINBAU
Mutter der Kurbelwellen- Den neuen Dichtring &len, auf das Werk-
Riemenscheibe 18 zeug Mot. 658 aufsetzen und so weit in

den Steuergehdusedeckel montieren, bis
das Werkzeug am Steuergehdusedeckel zur

AUSBAU Anlage kommt.

Die Mutter der Kurbelwellen-Riemenscheibe
ausbauen (Werkzeug Mot. 582).

Die Kurbelwelle, Keil nach oben, ausrich-
ten und anschliefend die Riemenscheibe
entfernen.

77664 1

Den Zustand der Dichtflidche an der ausge-
bauten Riemenscheibe {iberpriifen; ist sie
beschddigt, eine neue Riemenscheibe ein-
bauen, dabei die Riemenscheibe mit der
Nut korrekt zum Keil ausrichten und ein-

77438 1

fiilhren., Die Mutter mit ein bis 2 Tropfen

Den Dichtring mit Hilfe eines Schrauben- Loctite Frenetanch versehen und mit dem
drehers herausdriicken, ohne dabei den vorgeschriebenen Anzugsdrehmoment
Sitz anzukratzen. blockieren.
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RADTALDICHTRING DER NOCKENWELLENLAGER
AUSTAUSCH

UNERLASSLICHE SPEZIALWERKZEUGE

. Kontrollgerdt filir Keilriemen-
Elé. 346-04 spannungg

Mot. 965 " Aus- und Einbauwerkzeug fiir den
Nockenwellendichtring

ANZUGSDREHMOMENTE (in daN.m)

Befestigungsschraube der Riemenscheibe 10

Die Riemenscheibe der Nockenwelle abdriicken und
den Keilriemen entfernen.

Den Dichtring entfernen.
Den neuen Dichtring eindlen und mit Hilfe der

Montagebuchse Mot. 965 einsetzen, bis die
Buchse am Zylinderkopf anliegt.

Mot. 965

) . 77979

Die Riemenscheibe einbauen und die Schraube
mit dem vorgeschriebenen Anzugsdrehmoment
festziehen.
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OLPUMPE
AUSBAU - EINBAU - INSTANDSETZUNG

UNERLASSLICHE SPEZIALWERKZEUGE

Elé. 346-04 Kontrollgeridt fiir Keilriemenspannung

Mot. 582 Feststeller fiir Schwungrad

Montagebuchse fiir Dichtring der Kurbelwellen-
Mot. 658
Riemenscheibe

ANZUGSDREHMOMENTE (in daN.m)

Befestigungsschrauben des Zahnrades

der Olpumpe 0,6
Befestigungsschrauben des Steuer-
gehdusedeckels 1,5
Befestigungsschrauben des Nocken-
wellenrades 73D
Mutter der Kurbelwellen-Riemenscheibe 18
Befestigungsschrauben des Pumpen-
gehdusedeckels ) 7
AUSBAU Ausbauen :
Den Steuergehdusedeckel ausbauen. - das Zahnrad mit Kette

- den Pumpengehiusedeckel (zum L&sen

Die Kurbelwelle so drehen, daB der
niemals auf den zylindrischen Teil
Arretierkeil (A) des Kurbelwellenritzels schlagen, in dem das Uberdruckventil

nach oben reigt. sitzt).

777101

- das getriebene Zahnrad im Olpumpenge-
hduse.
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OLPUMPE
AUSBAU - EINBAU - INSTANDSETZUNG

INSTANDSETZUNG

Den Splint entfernen und die Teile
1 bis 3 herausnehmen.

Kontrollieren :
- den Zustand der Einzelteile
- den Sitz im Motorgehduse.

Ist ein Teil der Olpumpe beschéidigt, muB
die komplette Pumpe ausgewechselt werden.

Die korrekte Funktion des Ganzen iiber-
priifen.

Darauf achten, daB der Kolben des Uber-
druckventiles nicht verkehrt herum
eingesetzt wird.

EINBAU

Anbringen :

- das getriebene Zahnrad in das Olpumpen-
gehduse

- den Pumpendeckel, die 4 Schrauben fest-
ziehen und gleichzeitig den Antriebs~
flansch drehen, damit sich die Zahn-
rdder nicht verklemmen.

Damit die Olpumpe nach Einbau sofort

betriebsbereit ist, das Olfilter abbauen

und mit einer Olkanne Motordl durch die

Bohrung (A) einfiillen.

/\ﬁ
7

L

0

T )

77721

Die Antriebskette mit dem Zahnrad der
Olpumpe anbringen.

Die Schrauben mit dem vorgeschriebenen
Anzugsdrehmoment festziehen (die Gewinde
mit Loctite Frenetanch versehen).

Den Steuergehdusedeckel anbauen.
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WASSERPUMPE
AUSBAU -

EINBAU

Die Wasserpumpe kann nicht instand
gesetzt werden.

82358

AUSBAU

- den kompletten Ansaugkriimmer und die
Einspritzanlage

- den oder die Keilriemen
- die Wasserschliuche

- die 3 Befestigungsschrauben der
Wasserpumpe am Gehduse.

Die Dichtfldche (B) vor Ambringung der
neuen Dichtung sHubern und die Dichtung
trocken montieren.

82358

EINBAU

Auf die Montagerichtung des Thermostaten
im Gehdusedeckel achten.

82358

Neue Dichtungen am Ansaugkriimmer an-
bringen.
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KEILRIEMENSPANNUNG

KONTROLLE

UNERLASSLICHES SPEZIALWERKZEUG

Elé. 346-04

spannung

Kontrollgerdt fiir Keilriemen-

Der Keilriemen mufl grundsdtzlich bei ent-
spanntem Riemenspanner montiert werden,
um eine iibermidssige Belastung auf Riemen-
scheiben und Keilriemen zu vermeiden.

KONTROLLMETHODE

87036

Sich vergewissern, daf die untere Partie
des Gummringes mit der Null der Stdssel-
skala iibereinstimmt.

Den Messstab auf den Keilriemen auflegen,
und zwar so, daB der Stdssel von beiden
Riemenscheibenachsen gleich weit ent-
fernt ist.

Den Druckstssel so weit herunterdriicken,
bis der untere Rand (A) der Federhiilse

mit dem Bund des Messdornes iiberein-
stimmt. Das Werkzeug entfernen und an der
unteren Partie des Gummiringes ablesen, um
welches MaB der Keilriemen nachgegeben hat

EICHUNG DES WERKZEUGES ELE. 346-04

Die Funktion des Druckstdssels Ele. 346-04
muB regelmdssig kontrolliert werden.

LAY

87038

Auf das Werkzeug eine Kraft von 3 kg aus-
iiben. Der Bund (A) des Stdssels muB mit
der Hiilse (B) fluchten, anderenfalls die
Schraube (C) verstellen, um den Feder-
druck zu erhdhen bzw. zu verringern.
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KEILRIEMENSPANNUNG
KONTROLLE

Keilriemen "Kurbelwelle - Wasserpumpe -
Drehstromlichtmaschine"

Es kommen Rillenkeilriemen zur Verwendung.

Den Keilriemen unbedingt in folgenden
Fdllen auswechseln :

wenn das Profil ausgerissen oder ver-
schlissen ist ]

wenn Ablagerungen in den Profilvertie-
fungen vorhanden sind - -

wenn das Gewebe hervortritt

bei Olverschmutzung.

Vor Montage eines neuen Keilriemens miiBen
die Rillen der Riemenscheibe griindlich
gereinigt werden.

Spannung bei kaltem Motor : Neuer Keil-
riemen

F =3 mm

Den Motor laufen lassen, bis sich der
Kilhlventilator einschaltet und gegebenen-
falls den Keilriemen nachspannen.

F = 3 bis 3,5 mm beli warmem Motor

Uberpriifung bei warmem Motor :

Nur dann den Keilriemen nachspannen,
wenn bei der Kontrolle F grofer ist
rals 4,5 mm

82146 -1

Keilriemen "Kurbelwelle"
Klimaanlage

Verwendet wird hier ein herktmmlicher Keil-
riemen.

Kompressor der

Spannung bei kaltem Motor : Neuer Keil-

riemen

F = 3 bis 4 mm

Den Motor laufen lassen, bis sich der Kiihl-
ventilator einschaltet, und gegebenenfalls
den Keilriemen nachspannen.

F = 3,5 bis 4,5 mm beil warmem Motor

80070

Keilriemen ''Nockenwelle' — Hydraulikpumpe
der Lenkhilfe

Es handelt sich hier um einen herkdmmlichen
Keilriemen.

Spannung bei kaltem Motor : neuer Keilriemen

F = 2,5 bis 3 mm

Den Motor laufen lassen, bis sich der Kiihl-
ventilator einschaltet und gegebenenfalls
den Keilriemen nachspannen.

F = 3 bis 3,5 mm bei warmem Motor

77449-2
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UNERLASSLICHE SPEZIALWERKZEUGE

REFERENZ BESTELL~-NR. BEZEICHNUNG
Ei
=
" i \‘-(3“\. 5 Elé. 346-04 00 00 034 604 Werkzeug bestehend aus Ele., 346-02
" 1 \T\ und Ele. 346-03
Br2179 ) J
Cp

¥ 3
/ Elé. 721

79393

0000072 100

Ziindkerzenschliissel

Emb. 786-01

B8B1Y

00 00 078 601

Zentrierdorn fiir Mitnehmerscheibe

C::§§§§::: Maot. 11

68603

0001072 500

Abzieher flir Kurbelwellenlager

Mot. 251-01

83812

00 00 025 101

Halter fiir Messuhr. Zu verwenden mit

Mot. 252-01

00 00 025 201

Auflageplatte fiir Kontrolle des Uber-
stehmasses der Laufbuchsen

Mot. 259-01

00 00 025 901

Einbaudorn fiir Radialdichtring der
Kurbelwelle, Innen-@ 80 mm
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UNERLASSLICHE SPEZIALWERKZEUGE

O1filters

REFERENZ BESTELL-NR. BEZEICHNUNG
Mot. 330-01 00 00 033 001 Zylinderkopfhalter
C}z—:@ Mot. 445 00 00 044 500 Schliissel zum Aus- und Einbau des

69716

Aus- und Einpresswerkzeug fiir

p Mot. 574-11 00 00 057 411 Kolbenbolzen
Mot. 582 00 00 058 200 Feststeller fiir Schwungrad
Auszieher fiir Radialdichtring und
Mot. 587 0000058 700 7ot rierbuchse fiir Zylinderkopf
&
7 Mot. 588 00 00 058 800 Laufbuchsenhalter
74
77666
Mot. 589 0000 058 900 Halter fiir Nockenwellenrad
Mot. 590 00 00 059 000 Haltebriicke fiir Hauptlager
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UNERLASSLICHE SPEZIALWERKZEUGE

REFERENZ BESTELL-NR. BEZETCHNUNG

Gradanzeige zum Anziehen der Zylinder-
kopfschrauben (Vierkant-Ansatz-
stiick 1/1")

Mot. 591-01 00 00 059 101

78181

Drehaufsatz fiir Kurbelwelle, Vierkant-
Mot, 592 00 00 059 200 Ansatzatilck 1/2"

77745

Mot, 647 0000064 700 Ventileinstellschliissel

Montagewerkzeug filr Radialdichtring
Mot. 658 0000065800 der Kurbelwellen-Riemenscheibe

Mot. 792-01 0000079201 Motorhalteplatte fiir Desvil-Sténder

Spannband fiir Kolbenmontage

Mot. 851 00 00 085 100 (Alle Typen)

Aus- und Einbauwerkzeug fiir die
Mot. 965 0000096 500  Nockenwel lendichtung

Drehbarer Kopf, zu verwenden mit
M.S. 1008 0000 100 800 Mot. 792-01
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