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TECHNISCHE DATEN UND HINWEISE

Ver-
Kenn=- i e 2 Bohrung Hub Hubraum
Motor siabil Fahrzeug | dich- fois iy (em?)
. | tung
i B376
F2N | A7.00 l C376 ’ 10 ] 81 ‘ 835 ' 1721

Das Typenschild ist seitlich
am Zylinderblock angenietet
und enthidlt folgende Angaben :

A - Motortyp

B - Beh&rdliche Priifnummer

C - Kennummer der RNUR (7)

D = Motorkennzahl

E = Fabrikationsnummer des
Motors
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TECHNISCHE DATEN UND HINWEISE
SCHNITTANSICHT UND ANZUGSDREHMOMENTE (daNm)

Befestigung der Zahn-
riemenabdeckung &D= P :Seite 52

28 mm:2
26 mm:1
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TECHNISCHE DATEN UND HINWEISE

SCHNITTANSICHTEN UND ANZUGSDREHMOMENTE (daNm)

0,3.0,6




TECHNISCHE DATEN UND HINWEISE

SCHMIERSYSTEM




TECHNISCHE DATEN UND HINWEISE

ZYLINDERKOPF

Anzugsdrehmoment bei kaltem
Motor (daNm)

= Voranzug 1. Stufe

- Voranzug 2. Stufe

- ca. 3 Minuten warten

- Die Schrauben komplett l&sen und endgiiltig
anziehen :

- 1. Anzug 2

3
7

- 2. Anzug mit Gradanzeige 123°+2°
Ventilspiel (mm) bei kaltem Motor :

- Einlass 0,20
- Auslass 0,40
Maximale Verformung der Dichtfliche 0,05
(mm)

Zylinderkopfhdhe (mm) : H = 169,5+0,2

Nacharbeiten der Dichtfldche ist nicht
zuldssig.

AN

B7071.1

Der Zylinderkopf weist keine Verbrennungs-
rdume auf; sie sind in die Kolbenbdden ein-
gearbeitet.

VENTILFEDERN

Freie Linge (mm) : 44,9
Liange bei einer Belastung von :

-29,8 daN 37,9
=70  daN 28,4
-Federwindungen anliegend 2348
® des Federdrahtes (mm) : 4,25
Innen~@ : 21,5

VENTILE

¢ des Ventilschaftes (mm) H
*Sitzwinkel : (0¢) 8
- Einlass 120

- Auslass 90°
¢ des Ventiltellers (mm)

- Einlass 38,1
- Auslass R2;5
VENTILSITZE

*Sitzwinkel (X°%)

- Einlass 120:
- Auslass 90

Sitzbreite X (mm) 1,740, 2
Aussen-@ D (mm)

- Einlass Bf
- Auslass 33,6

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

VENT ILFUHRUNGEN

Innen-9® (mm) : 8

Aussen-@ (mm) :

- Normal o f—
- Reparaturmass (2 Rillen)
8

16556,

13
13,25




Der Aussen-@ der Ventilfiihrungen ist um ca.
0,1 mm grésser als der @ der Aufnahmeboh-
rung im Zylinderkopf, um einen festen Sitz
zu gewdhrleisten.

Position der Ventilfiihrungen gegeniiber der
Dichtflédche des Zylinderkopfes :

A (mm) 43+0,2

Die Ventilfiihrungen sind mit Schaftdich-
tungen bestiickt.
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NOCKENWELLE

Die Nockenwelle ist im Zylinderkopf gela-
vert. Sie wird durch einen Zahnriemen ange-
crieben. Die Nocken betdtigen die Ventile
unmittelbar iber St&ssel. Die Einstellung
des Ventilspieles erfolgt mittels Einstell-
. scheiben, die in den Stdssel eingelegt wer-
den.

Anzahl der Lager : 5
Axialspiel (mm) (am mittleren Lager
gemessen) 0,048..0,133

Steuerzeiten :

- Einlassventil &ffnet vor o.T. 4°
- Einlassventil schliesst nach u.T. 40°
-~ Auslassventil &ffnet vor u.T. 40°

- Auslassventil schliesst nach o.T. 4°

Diese Werte ergeben sich bei einem Ventil-
spiel von : Einlass 0,40 - Auslass 0,50

Das theoretische Ventilspiel ist nur fiir die

Kontrolle der Steuerzeiten von Bedeutung und
steht in keinerlei Zusammenhang mit der Ven-
tileinstellung.

TECHNISCHE DATEN UND HINWEISE
ZWISCHENWELLE

Axialspiel (mm) 0,07 - 0,15

Die Zwischenwelle ist in zwei Buchsen ge-
lagert.

- Innenbuchse : Innen-@ (mm) 39,5
- Aussenbuchse : Innen-@ (mm) 40,5
STOSSEL

' \ ~ 0,01
- Aussen-@ (mm) : 85 ¥ 0:04
KURBELWELLE
Anzahl der Lager : g 5
Axialspiel (mm) 0,07 - 0,23
Stdrke der Anlaufscheiben (mm) :

2,30 - 2,35 - 2,40 - 2,45 - 2,50

Hauptlagerzapfen (prigepoliert)
Nenn-@¢ (mm) : 54,795
Reparaturmass (mm) : 54,545
Schleiftoleranz (mm) +0,01
Pleuelzapfen (prégepoliert)
Nenn-@ (mm) : 48
Reparaturmass (mm) : 47,75
Schleiftoleranz (mm) : :g,oz

Nach dem Schleifen muss die Prédgepolierung
in einem Winkel von 140° in den mit Pfei-
len gekennzeichneten Zonen erhalten blei-
ben (siehe Seite 10).

79260-1



TECHNISCHE DATEN UND HINWEISE

Die Prédgepolierung ist eine spezielle
Bearbeitung der Zapfenkehlen (siehe
A und B)
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79260=

PLEUEL
Axialspiel des Pleuelfusses (mm): 0,22-0,40

KOLBEN
Sitz des Kolbenbolzens :

fest im Pledel, schwimmend im Kolben.

Montagerichtung :

Pfeil zum Schwungrad

Inhalt der Verbrennungsriume

(em®) 25,23+0,16

87LLY

BESONDERHEITEN DER EINZELNEN LIEFERBAREN
KOLBEN

Die Ersatzteillager liefern Kolben einzeln;
um eine korrekte Abstimmung zu erzielen,
muss daher die Kolbengriisse im Zylinderblock
festgestellt werden (siehe Kapitel ZYLINDER-
BLOCK - Austausch)

Spiel der Kolbens in der Zylinderbohrung
(mm) : 0,023 bis 0,047

¢ des Kolbens, gemessen in A (mm) : 53,8

- - FERsRa T !

86928 -2

1n

KOLBENBOLZEN

; ; +0
Liange (mm) : 65 ~0,3
Durchmesser (mm)

- Aussen 21
- Innen 1345

KOLEENRINGE

Drei Kolbenringe nachfolgender Stdrke (mm)

- Kompressionsring ¥ 35
- Dichtring (konisch) 2
- Olabstreifring 3

Die Kolbenringe werden mit werksseitig
justiertem Stoss geliefert.

Eine Nacharbeit am Ringstoss darf daher
nicht vorgenommen werden.

S

TOP

B6928



OLPUMPE

Mindest=0ldruck (bar) bei 80°C :

- bei 1000 1/min )
- bei 3000 1/min 3.5
OLFULLMENGE (in Litern)

-~ Olwanne ' 5
- Blfilter ‘ 0,5

Olqualitédt : API-SE

STEUERRADER

Diese aus Sintermetall hergestellten Zahn-
riemenscheiben sind sehr anfdllig gegen
Beschiddigungen.

Sie miissen deshalb besonders vorsichtig
ausgebaut und gehandhabt werden.

Bilden sich beim Abziehen mittels Abzieher
Grate, miissen diese mit einer Schlichtfeile

sorgfdltig entfernt werden.

MOTORSTEUERUNG

Die Nockenwelle ist im Zylinderkopf un-
tergebracht (oben gesteuert); sie wird
mittels Zahnriemen angetrieben.

Lebensdauer des Zahnriemens und einwand-
freier Antrieb der Nockenwelle sind abhidn- -

gig von einer korrekten Einstellung der
Riemenspannung :

- ein zu lose gespannter Zahnriemen kann -
beim Laufen des Motors um einen oder mehre-

re Zdhne iiberspringen (hierbei besteht die
Gefahr, dass die Ventile auf die Kolben
aufschlagen)

= ein zu stramm gespannter Zahnriemen ver-
schleisst schnell und bewirkt Laufgerdu-
sche.
Der Zahnriemen darf niemals mit Ol oder
Fett in Beriihrung kommen : er muss in einem

solchen Fall unbedingt ausgewechselt werden.

BEFESTIGUNG DES MOTORS AM MONTAGESTANDER
(Mot.792-01)

Die Haltebolzen B-N-P in die entsprechenden
Bohrungen im Zylinderblock einschrauben.

Der Haltebolzen B gehdrt zum Lieferumfang
der Halteplatte Mot.792-01.

Die Haltebolzen N und P sind im Werkzeug-
satz Mot.995 enthalten.

11

TECHNISCHE DATEN UND HINWEISE

Mot. 995

Zur Befestigung des Motors am Montage-
bock muss die Halteplatte mit zus#dtzlichen
Bohrungen von 14,5 mm () versehen werden.
Diese Bohrungen 12 - 25 - 26 sind gemdss
der nachstehenden Skizze zu bohren.

Mot. 79201 —,

869031

(Masse in mm.)




TECHNISCHE DATEN UND HINWEISE

2RO DUK T E

T % Quantitat Verwendungszweck Sakbatl i,
Ravitol " X" Teilereinigung (30 Liter) 77 01 392 233
Magnus Magstri P 77 01 390 107
b -%écaplo% 88p Bestreichen | Reinigen der Zylinderkopf-Dichtfliche 77 01 396 228
Loctite Frenetanch |1-2 Tropfen Zur Absicherung der Schwungrad- und Olab- | 45 01 394 070
scheiderbefestigungsschrauben
Loctite Scelbloc  |Bestreichen | Zur Abdichtung der in Zylinderblock und 77 01 394 072
Zylinderkopf eingesetzten Rohre von 01—
messstab und Kiihlsystem
octite Autof : Zur Verbesserung der Auflage an der Ver- 77 01 400 300
LOGHINARMERLRY | (ReREEAIEnNg bindung zwischen Schwungrad u. Kurbelwelle
CAF 4/60 THIXO |Bestreichen | Zur Abdichtung von Dichtfldchen z.B. an 77 01 404 452
(100 g=Tube) filwanne, Gehiusedeckel auf der Steuer—
selte etc.

WICHTIGE HINWEISE

TEILE, DIE BEL EINER INSTANDSETZUNG

GRUNDSATZLICH ERNEUERT WERDEN MUSSEN

MOTORWASCHE

Den Zahnriemen der Motorsteuerung und
die Drehstromlichtmaschine abdecken,

damit sie niecht mit Wasser oder Wasch-
mitteln in Beriihrung kommt.

Darauf achten, dass kein Wasser in die
Luftansaugkandle gelangt.

EINBAU VON REPARATURGEWINDEN

Fiir alle Teile des Motors sind zur In-

gtandsetzung Reparaturgewinde liefer-
bar.

12

- Befestigungsschrauben des Schwungrades
- alle Dichrungen

~ Flammschutzscheiben

- Verschlussstopfen flir Leitungen

- Rohrstutzen des Kiihlsystems, welche
eingepresst werden

- Lagerbuchsen der Zwischenwelle

- Ventilfithrungen

ZYLINDERKOPFDECKEL

Die Anzugsdrehmomente der Befestigungs-

muttern sind unbedingt zu beachten, um
eine Beschidigung des mittleren Nocken-

wellenlagers zu vermeiden.



EXPLOSIONSDARSTELLUNG ZYLINDERKOPF

87604
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ZYLINDERKOPF

FESTZIEHEN

SPEZIALWERKZEUGE

Mot. 591-01 Gradanzeige fiir Zylinderkopf-
schrauben

Mot. 591-02 Zeiger mit Magnetfuss

Mot. 591.03 Werkzeugsatz, bestehend aus
Mot.591-01 und Mot.591-02

Steckschliissel filir Zylinderkopf-
schrauben

Mot, 852

Mindestens 3 Minuten warten.

ol T Danach alle Schrauben komplett ldsen, um

' ! anschliessend den Zylinderkopf endgiiltig
(@ festzuziehen. o
@
Z

]
1. Stufe mit 2 daNm
10

2. Stufe mit Gradanzeige 123742

Anzugsreihenfolge

Mot. 591-01 Mot. 591-02

FESTZIEHEN DER ZYLINDERKOPFSCHRAUBEN

Diese Arbeit wird im Rahmen der Zylinder-
kopfmontage endgiiltig durchgefiihrt, und
zwar bei kaltem Motor. Nachziehen bei der
1. Wartungs-Diagnose zwischen 1000 und
3000 km entfdllt daher.

Hinweis :

Um die Zylinderkopfschrauben korrekt
anziehen zu kdnnen, miissen die Gewin-
de und Gewindebohrungen sorgfidltig ge-

reinigt (evtl. vorhandenes U1 absaugen)
werden.

Die Schraubengewinde und Schraubenauf-
lagen sind leicht zu schmieren.

Zundchst zum Pressen der Dichtung den Zy-
linderkopf in der vorgeschriebenen Reihen-
folge wie folgt in 2 Stufen festziehen :

- 1. Stufe mit 3 daNm
- 2. Stufe mit 7 daNm

14



ZYLINDERKOPF

EINSTELLEN DES VENTILSPIELES

SPEZIALWERKZEUGE

Mot. 992 Spannvorrichtung fiir Ventil-
stéssel

Mot. 992-01 Auflageplatte fiir Mot.992

Mot. 992-02 Werkzeugsatz, bestehend aus
Mot.992 und Mot.992-01

Kontrolle und Einstellung Austausch der Einstellplatten :

Anwendung des Werkzeuges Mot.992 und

Ventile in Ventilspiel kontrol- bt a3eenl,
. Wechselposi- lieren, gegebenen- Es miissen ausgebaut werden :
tion bringen falls einstellen < Laftilkar
' - Kraftstoffpumpe

Nicht vergessen, diaAtrssparungen (A) im

Die ermittelten Werte mit dem Einstellwert rechten Winkel Capipgicenvelle ayrurich=
vergleichen und die Einstellplatten gegebe- ten.

nenfalls austauschen, Funktionsspiel bei kaltem Motor :

Die Einstellplatten sind lieferbar in den o pidlic 0.9 i

Stdrken von 3,25 bis 4,25 mm mit je 5/100 mm & “1 : 44
Unterschied, ausserdem Einstellplatten von Gl i o Jebst :

4,30 - 4,40 - 4,50. : Die Stdrke ist auf der Einstellplatte ein-

graviert; die gravierte Seite 1st zur Stds-
selseite auszurichten. .

156



ZYLINDERKOPF

AUS- UND EINBAU DES ZYLINDERKOPFES ODER AUSTAUSCH DER DICHTUNG

SPEZIALWERKZEUGE

Mot. 852 Steckschliissel fiir Zylinder-
kopfschrauben m.Innensechskant

Mot. 881 Arretierdorn fiir 0.T.-Stellung

AUSBAU

Den Zylinderblock entleeren.

Die durch Pfeile bezeichneten Teile
ausbauen.

Den Kolben des Zylinders Nr.1 in o.T.-
Stellung bringen,

Die Markierungen des Nockenwellenrades

ausrichten und den Arretierdorn Mot.861

| einsetzen.

Fehlt die Markierung am Blech hinter
dem Nockenwellenrad, eine solche Mar-
kierung in Ubereinstimmung mit der am
Zahnrad anbringen.

B7u84.,1




ZYLINDERKOPF

AUS- UND EINBAU DES ZYLINDERKOPFES ODER AUSTAUSCH DER DICHTUNG

S

“‘;-. .

D\ BN e,
Z A

87475
Der Zylinderkopf ist mittels zweiler

Hiilsen (A) zentriert. Er kann daher
auf der Dichtfldche nicht gedreht

werden.

’\\\ ‘| Den Zylinderkopf vertikal mit Hilfe
—

,EXTL & eines Holzes l&sen.
— o = - ' Q \ 2
A Vi) ) "




ZYLINDERKOPF

AUS- UND EINBAU DES ZYLINDERKOPFES ODER AUSTAUSCH DER DICHTUNG

Bei den Reinigungsarbeiten den Ulsteig-
kanal (C) abdecken, um zu vermeiden, dass
Fremdkdrper in die Schmierkanidle des Zy-
linderkopfes gelangen,

Eine Verstopfung dieser Kandle wiirde
kurzfristig zu einer Beschéddigung der
Nockenwelle und der Nocken filihren.

Uberpriifung der Dichtfliche.

S, [ T,
B86904-3

REINIGEN

Riickstdnde auf der Dichtfliche von Leicht-
metallteilen diirfen niemals mit einem
Schaber entfernt werden.

Dichtungsreste ausschliesslich mit dem
Reinigungsprodukt Magnus Magstrip oder
Décaploc 88 lbsen. Das Produkt auf die

zu reinigende Fldche auftragen, 10 Minuten | Mit einem Stahllineal und einem Satz

einwirken lassen und die danach gel@sten Messlehren die Dichtfldche auf eine
Dichtungsreste mit einem Holzspachtel ent- | eventuelle Verformung hin {iberpriifen.
fernen.

Maximale Verformung : 0,05 mm

Es wird empfohlen, bei dieser Arbeit Hand-
schuhe und eine Schutzbrille zu tragen. Die Dichtfldche darf nicht nachgear-
beitet werden.

Darauf achten, dass das Reinigungsprodukt

nicht mit der Fahrzeuglackierung in Be-
riihrung kommt.

Das in den Aufnahmebohrungen der Zylinder-
kopfschrauben vorhandene 0l mit einem
Fliissigkeitsheber absaugen.

Diese Massnahme ist erforderlich, um ein
korrektes Anziehen der Zylinderkopfschrau-
ben zu gewdhrleisten,

18



AUS- UND EINBAU DES ZYLINDERKOPFES ODER

ZYLINDERKOPF

AUSTAUSCH DER DICHTUNG

EINBAU
Priifen, ob Her Dorn Mot.B61 eingesetzt ist.

- Die Zylinderkopfdichtung auflegen.

- Die Markierung am Nockenwellenrad mit
der am Zwischenblech in Ubereinstimmung
bringen, um jeglichen Kontakt mit den
Ventilen beim Auflegen des Zylinderkopfes
zu vermeiden, '

-~ Den Zylinderkopf aufsetzen; er wird durch
die Hiilsen (A) zentriert.

86904-2

Die Gewinde der Zylinderkopfschrauben und
deren Auflegen leicht schmieren.

Die Zylinderkopfschrauben festziehen (siehe
Kapitel "Festziehen der Zylinderkopfschrau-

ben'").

19

Die Motorsteuefuug einstellen
(siehe Kapitel MOTORSTEUERUNG).

Nicht vergessen, den Dorn Mot.861

zu entfernen und den Stopfen wie-
der einzusetzen.

.



ZYLINDERKOPF

AUSTAUSCH

SPEZIALWERKZEUGE

Mot, 855 Arretiersegment fiir Steuerrad

Montagewerkzeug fiir Radialdicht-
Mot. 988-01  ring der Nockenwelle (Steuerge-

hduseseite)

Montagewerkzeug fiir Radialdicht-
Mot. 1010 ting der Nockenwelle (Schwung-

radseite)

Den Zylinderkopf abbauen (siehe Kapitel
Ab- und Anbau des Zylinderkopfes).

ZERLEGEN

Die durch Pfeile gekennzeichneten Teile
ausbauen,

20



ZYLINDERKOPF

AUSTAUSCH

Die Nockenwellenlagerdeckel
1=2=3=4~5 markieren.

B6946

Die Ventilst&ssel und die Einstellplatten
markieren.




ZYLINDERKOPF

ZUSAMMENBAU

Den neuen Zylinderkopf mit Stehbolzen be=
stiicken.

Die Ventile (gegebenenfalls neue) ein-
schleifen.

Die Reihenfolge‘der Ventile kennzeichnen.

Den Zylinderkopf und die dazugehdrigen
Einzelteile reinigen.

Alle Teile, die einer Bewegung ausgesetzt
werden, mit Motordl schmieren.

Die Ventilschaftdichtungen (1) an den Ven-
tilfiihrungen anbringen.

In angegebener numerischer Reihenfolge
montieren : 6

86974
Die Ventilfedern mittels Federspanner Facom
U 43 L komprimieren. Die Ventilkeile ein-
setzen (Keile der Einlass— und Auslassven-

adta mdad amtadals\

AUSTAUSCH

8694¢

Die Ventilstdssel einsetzen; dabei die
Ausbaumarkierungen beachten.

Priifen, ob die Zentrierhiilsen der Nocken-—
wellenlager eingesetzt sind.

86946

Die Nockenwelle und die durch Zahlen gekenn-
zeichneten Nockenwellenlagerdeckel einbauen.

Die Gewinde der Lagerschrauben mit Loctite
Frenetanch versehen, damit kein 01 iiber die

Gewinde im Zylinderkopf austreten kann.

An den Hdusseren Lagern zur Abdichtung zwi-

schen Zylinderkopf und Lagerdeckel etwas
CAF 4/60 THIXO auftragen.

Die Befestigungen stufenweise anziehen.
Anzugsdrehmoment : 1 dalm,

-



ZYLINDERKOPF

AUSTAUSCH

)Jie Montagewerkzeuge fiir die Radialdichtringe
der Nockenwelle sind so konzipiert, dass die
neuen Dichtringe im Verhdltnis zu den alten
leicht versetzt werden (wegen eventuell vor- |
handener Laufrillen). ‘

-~ Dichtring s
Steuerge- [/
hdusesei-
te :

- Dichtring Schwungradseite :
Mot. 1010 @

(e 7 L0 ‘ i
i, O\ \ ==

o




ZYLINDERKOPF

AUSTAUSCH

87478

/N B7477

Den Zylinderkopf wieder anbauen (siehe
Kapitel "AB- UND ANBAU"),




ZYLINDERKOPF

NACHARBEITEN DER VENTILSITZE

SPEZIALWERKZEUGE

Mot. 251-01 Messuhrhalter

Mot. 262.01 Auflageplatte fiir Mot.251

| Referenz

230

273

«NEWAY » Bezeichnung
230 Frédskopf zum Nacharbeiten der Auslassventilsitze (30°)

230 Fréskopf zum Reduzieren der Einlassventilsitze (45°)
150-8 Fihrungsdorn fiir Fréskdpfe
Frdskopf zum Nacharbeiten der Auslassventilsitze (45°)

Fridskopf zum Reduzieren der Auslassventilsitze (60°%)

(Betriebe, die noch nicht im Besitz dieser Werkzeuge sind, kdnnen
sie bei der Societé S.N.E.C.I. - 7, rue Paul Bert, 92403 Courbe-

voie - Tel,789-47-00 beziehen; in den Exportlédndern informiert
die zustdndige Technische Direktion iliber Bezugsfirmen).

VENTILSITZE

Sitzwinkel : .
- Einlass 120°
- Auslass 90°
Sitzbreite (mm) 1,7+40,2

Riickstehmass der Ventile (mm)

- Ein- und Auslass 0,8 bis 1,1

Das Riickstehmass der Ventile muss unbe-

dingt beachtet werden, da die Ventilsitze
mit einem Absatz (C) versehen sind, der
unbedingt erhalten bleiben muss.

Um die Sitzfldche (A) zu korrigieren,
den Sitz in B entsprechend den vorgegebe-
nen Massen bearbeiten. :

Kontrolle des Riickstehmasses

= Die Ventile einsetzen und das Riicksteh-

mass zur Dichtfléche mit den Werkzeugen
Mot.251-01 und Mot.252-01 und einer Mess-

uhr kontrollieren.

Mot. 251-01

e e 87528



ZYLINDERBLOCK

EXPLOSTIONSDARSTELLUNG
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ZYLINDERBLOCK

AUSTAUSCH

Vom Zentral-Ersatzteillager werden die Zylin-
derbltécke zusammen mit folgenden Teilen gelie-

fert :
- Kolben, die auf die Abmessungen der Zylin- In vorstehendem Beispiel werden Kolben
derbohrungen abgestimmt sind mit @ 81 montiert :
- Kolbenringe
B e - Eiﬁ Kolben 1 bzw. A in die Zylinder-
- Nockenwellenlager ‘° it e R
- Buchsen der Zwischenwelle - der Kolben 2 oder B in die Zylinder-
- Rohr fiir Olmessstab und Abscheider bohrung III
- der Kolben 3 oder C in die Zylinder-
Zusammengehdrigkeit von Kolben und Zylin- bohrung I.
derblock '
Austausch
Bei den vom Zentral-Ersatzteillager gelie- Der Austausch bzw. das komplette Zerlegen
ferten Zylinderblécken sind die Kolben auf . des Zylinderblockes ist in folgenden Ka-
die Abmessungen der Zylinderbohrungen ab- piteln beschrieben :
Bustimmte 1) MOTORSTEUERUNG
2) ZYLINDERKOPF
3) ZYLINDERBLOCK
- Pleuel = Kolben
= Kurbelwelle
- Zwischenwelle
Identifizie- |Abstand | Auf dem Kolbenbo- VORBEREITUNG
rung der im den eingravierter
Bohrung Zylindert Buchstabe o.Zahl Uberpriifen, ob . sich die Zylinderkopf-
block 1.Markrg. 2.Markrg schrauben einwandfrei hineindrehen
ﬂ lassen.
Bohrg.T = @5 1 1 A
e Gegebenenfalls die Schrauben mehrmals
Priginal-@1 2 2 B hinein- und herausdrehen, um die Gewinde
gangbar zu machen.
“|deh. 81 mm 3 3 Y o ’
Das Fiihrungsrohr des Olmessstabes mit
Loctite Scelbloc einsetzen, wenn ndtig
Bohrg.T = @7 1 4 U vorher aussen mit Schleifpapier glédtten.
Original-@ o 2 5 vV
Olmessstab :
d.h. 81,256 mm 3 6 W
A
Abstand 3
Abstand 2 ——
Abstand 1 ——
.

871851



ZYLINDERBLOCK

AUSTAUSCH
Einbau des Olabscheiders - BEFESTIGUNG DES ZYLINDERBLOCKS AN DER
- Den Einsteckstutzen mit Schmirgelleinen HALTEPLATTE Mot.792-01

abhziehen.

- Den Stutzen mit Loctite Fremetanch ver- Das Werkzeug Mot.923 verwenden.

sehen.

- Den Abscheider mit Hilfe eines Rohres,
Innen-f 38 mm, aufsetzen.

Mot. 923

36904-4 s ¢

REINIGEN

Dichtungsfldchen ausschliesslich mit dem —
Reinigungsprodukt Magnus Magstrip oder
Décaploc 88 reinigen.

Das Produkt auf die zu reinigende Flidche
auftragen, 10 Minuten einwirken lassen und

die danach gelésten Verunreinigungen mit einem
Holzspachtel entfernen.

Es wird empfohlen, bei dieser Arbeit Hand-
schuhe und eine Schutzbrille zu tragen.

Darauf achten, dass das Reinigungsprodukt
papeel NEH REPARATUR_GEWINDEN nicht mit der’Fahrzeuglackierﬁnggiﬁ Beriih-
Alle Gewindebohrungen des Motors kinnen rung kommt.

mit Hilfe von Reparatur-Gewindeeins#tzen
instand gesetzt werden.

87497 -

Die Aufnahmebohrungen der Zylinderkopfschrau-
ben von 01 und Verunreinigungen befreien.

Diese Massnahme ist erforderlich, um ein

OLFILTER .

e korrektes Anziehen der Zylinderkopfschrau—

@ D der Gewindehiilse : 20 x 1,5; ey v, gevihrlelsven.

es miissen unbedingt entsprechende Die Ulsteigleitung (A) beim Reinigen ab-

Filter montiert werden. decken, um zu vermeiden, dass Fremdkdrper
in die Schmierkanidle des Zylinderkopfes
gelangen.
Eine Verstopfung dieser Kanidle wiirde kurz-
fristig zu einer Beschddigung der Nocken-
welle fiihren.

i
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KOLBEN - PLEUEL

ZYLINDERBLOCK

SPEZIALWERKZEUGE

Mot. 574-10

Mot. 851

Montagewerkzeug f.Kolbenbolzen
m.Dorn A9 und Buchse B9

Koffer mit dem kempletten
Mot. 574-11 p
4 Montagewerkzeug f.Kolbenbolzen

* Montagebuchse fiir Kolben

ANZUGSDREHMOMENTE

- Pleuelschrauben 45- 5

- Befestigungsschrauben der 2-25

01pumpe
AUSBAU

Ausbauen
(siehe entsprechende Kapitel) :

die Motorsteuerung
den Zylinderkopf

die Olwanne

die Olpumpe

86 800.2

- den Ulstandsgeber.
Markieren :

- die Position der Kolben gegeniiber
den Zylindern (wenn erforderlich)

20

‘lﬁ\v e

T

i

AT
I
Y

.
e
Q;};}' \ i

- die Pleuel und Pleueldeckel auf der
Zwischenwellenseite (Nr.1 Schwungrad-
seite).

B6951.1

Die Pleueldeckel und Lagerschalen ausbauen,
anschliessend die Kolben und Pleuel entgegen-
nehmen.



ZYLINDERBLOCK

KOLBEN -~ PLEUEL

Auspressen des Kolbenbolzens

Bendtigt wird :

- ein Prismenstilick zum Auflegen des
Kolbens

- ein Ausbaudorn ( grosser ¢ )

Den Kolben so auf das Prismenstiick auflegen,
dass 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 aus-
pressen.

765551

Vorbereiten des Pleuels

Kontrollieren :

den Zustand des Pleuels (Verbiegung -
Verdrehung)

die Auflage der Pleueldeckel auf den
Pleueln (eventuell vorhandene Grate

mit einem feinen Schleifstein ent-
fernen).

Vor dem Einpressen des Kolbenbolzens
miissen die Pleuel auf einer Heizplatte
mit 1.500 Watt Leistung erhitzt werden.

elal

Die Pleuelaugen auf die Heizplatte auf-
legen.

Darauf achten, dass die Pleuelaugen mit
der gesamten Flidche auf der Heizplatte
aufliegen.

Zur Temperaturkontrolle etwas Létzinn,
dessen Schmelztemperatur ca. 250°C be-
trdgt, in (a) auf die Pleuel legen,

Das Pleuelauge bis zur Schmelztemperatur
des Lotzinns erwdrmen.
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6716 2

Vorbereiten des Kolbenbolzens

Priifen, ob der Kolbenbolzen korrekt im
dazugehdrenden neuen Kolben dreht.

Den Kolbenbolzen auf den Montagedorn
aufschieben. Die Zentrierhiilse nicht
fest anziehen; der Kolbenbolzen muss
sich zwischen Hiilse C6h bzw. @ 21 und
Dorn A9 drehen kénnen.

@210.C6 /AQ
AENRRRREN R 'L/ s | 7
e e =

73252



KOLEBEN - PLEUEL

ZYLINDERBLOCK

—_—
| 5 EL]

Montage des Kolbenbolzens

- Die Kolben sind gekennzeichnet durch
einen Pfeil und ein "V", das in den
Kolbenboden eingeschlagen ist; diese
Markierungen kennzeichnen die Schwung-
radseite.

-'Das Pleuel ist mit Zentrierstiften fiir
die Pleueldeckel versehen.

Beim Zusammenbau von Kolben und Pleueln
nachfolgende Anweisungen beachten :

- Die Auflagebuchse B9 so auf das Pris-
menstick auflegen, dafl die Aussparung
zum Pleuel ausgerichtet ist.

87530

- Den Kolben mittels Klammer am
Prismenstiick befestigen.

Die Zentrierstifte (E) des PleuelfuBes
missen sich auf der gegeniiberliegenden

Seite des Pfeiles V, der in den Kolben- -

boden eingepragt ist, befinden.

gy

@21 ou C6

76563- 2

Die Arbeiten sind moglichst schnell
durchzufiihren, damit sich die erwdrmten
Teile nicht zu sehr abkiihlen.

Sobald das Stilick Lotzinn den Schmelz-
punkt erreicht (Tropfenbildung) :

- den Lotzinntropfen entfernen

- die Fihrungshiilse in den Kolben
einfiihren

- das Pleuel in den Kolben einsetzen;
die Markierungen von Kolben und
Pleuel beachten. Das Pleuelauge muB
am Kolben anliegen.

- Den Kolbenbolzen schnell einpressen,
bis die Fihrungshiilse auf dem Boden
des Prismenstilickes aufliegt.

Nach einigen Sekunden den Kolben mit
dem Pleuel vom Prismenstiick abnehmen;
Fihrungshilse und Einpressdorn
entfernen.

Prifen, ob der Kolbenbolzen auf beiden
Seiten des Kolbens gleichmdBig zurlick-
steht.




ZYLINDERBLOCK

KOLBEN - PLEUEL

MONTAGE DER KOLBENRINGE

Die Kolbenringe sind werksseitig
eingepasst; sie miissen sich frei

in den Nuten drehen lassen.

i

h'P'

i

86928

Die Kolbenringe versetzen.

72552 A

| 72652

Montieren :

- die neuen Pleuel-Lagerschalen
(alle gleich)

- Kolben - Pleuel in die Zylinder; dabei

sowohl die beim Ausbau vorgenommenen
Zugehdrigkeits-Markierungen bzw. die
beim neuen Zylinderblock vorhandenen

Markierungen beachten
(Zylinder Nr.1 zur Schwungradseite :

slehe Seite 27).

Die Kolben und die Kolbenringe reichlich
dlen.

Zur Montage in die Zylinderbohrung das
Spannband Mot.851 verwenden.

Das auf dem Kolbenboden eingeschlagene
"V" muss zum Schwungrad ausgerichtet

sein.

mgn

Mot. 851 — ! 3

L ML (T

b (T

86898-2

Die Pleueldeckel mit Lagerschalen unter
Berlicksichtigung der beim Ausbau gemach-

ten Markierungen montieren.

Neue Schrauben verwenden :

Anzugsdrehmoment : 4,5 bis 5 daNm

B6A51.1

32



KOLBEN - PLEUEL

PRUFEN, OB SICH DER KURBELTRIEB FREI DREHT

Einbauen :

- die Olpumpe

Festziehen mit 2 bis 2,5 daNm

86800.2

Den Dorn Mot.861 einsetzen und priifen, ob er
richtig in der Kurbelwelle eingerastet ist.

Einbauen :

-~ die Olwanne; mit CAF 4/60 THIXO versehen;
vorher die Auflageflédchen sorgfdltig sdubern

und entfetten
- den Ulstandsgeber

- den Zylinderkopf (siehe Kapitel "Aus- und Einbau
des Zylinderkopfes')

- den Zahnriemen der Motorsteuerung (siehe Kapitel
"Motorsteuerung").

33
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ZYLINDERBLOCK

AUSTAUSCH DER KURBELWELLE

SPEZIALWERKZEUGE
Mot. 882 Feststeller flir Schwungrad
Mot. 593 Schliissel fiir Ablassstopfen
Mot. 792.01 Motor-Halteplatte
Mot. 899001 Montagewerkzeug fiir Radialdicht-
ring, Steuergeh#useseite
Mot. 921 Montagewerkzeug fiir Radialdicht-
ring, Schwungradseite
Rou. 15-01  Schutzmuffe
ANZUGSDREHMOMENT (daNm)
- Pleuelschrauben 4,5 = 5 Ausbauen
- Befestigungsschrauben der
Hauptlagerdeckel 6 - 6,5

Befestigungsschraube der Kurbel-

wellen—-Riemenscheibe 9 - 10
- Befestigungsschrauben des

Schwungrades 3 = By
-~ Befestigungsschrauben der 01-

pumpe 2 d 205
AUSBAU

Die Halteplatte Mot.790-01 am Motor befesti-

gen (siehe Kapitel TECHNISCHE DATEN UND HIN-
WEISE) und beide zusammen am Montagestidnder

anbringen.

Ablassen :
- Kiihlfliissigkeit

-~ 01 aus der Olwanne (Schliissel Mot.593)

86 896

34

- den Keilriemen der Drehstromlichtmaschine

-~ den Zahnriemen der Motorsteuerung unter
Beriicksichtigung der Markierung (siehe

Kapitel MOTORSTEUERUNG)

8784

-~ den Zylinderkopf, falls erforderlich
(siehe Kapitel ZYLINDERKOPF).



ZYLINDERBLOCK

AUSTAUSCH DER KURBELWELLE

Das Schwungrad mit dem Feststeller Mot.582
arretieren. '

Mot. 5682

Ausbauen :
- die Kurbelwellen-Riemenscheibe

- das Kurbelwellenrad.
Zum Abziehen des Kurbelwellenrades einen
Abzieher nach folgender Skizze anfertigen.

Beim Abziehvorgang die Schutzmuffe Rou.15-01

~auf die Kurbelwelle aufsetzen.
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Rou. 15-01

Den Keil entgegennehmen.

~ das

- den
- die

die

Schwungrad
0lstandsgeber
Olwanne
Olpumpe

1

86 800-2

- den Gehauéedeckel auf der Steuer-
seite.

- 35



ZYLINDERBLOCK

AUSTAUSCH DER KURBELWELLE

Die Pleuel auf der Zwischenwellenseite
markieren; Nr.l auf Schwungradseite.

Die Pleueldeckel mit ihren Lagerschalen
ausbauen,

Den Deckel vom Hauptlager Nr,1 (Schwung-
radseite) mittels Innensechskant-Steck-
schliissel

die librigen Hauptlagerdeckel
(am Hauptlager Nr.1 den Schliissel

Facom ST 8 L ST 8L
verwenden)

- die Kurbelwelle

- die Einstellscheiben fiir das Axialspiel
- die Lagerschalen.

REINIGEN

Die Dichtfldchen des Zylinderblockes reini-
gen.
Bei Wiederverwendung der Kurbelwelle miissen

die Olkanidle mit einem weichen Draht griind-
lich gereinigt werden.

EINBAU

Die neuen Lagerschalen 8len und einlegen.

Hauptlagerschalen :
- mit Nut auf die Zylinderblockseite
- ohne Nut in den Lagerdeckel.

Montieren :

- die Kurbelwelle
- die Einstellscheiben fiir das Axialspiel
der Kurbelwelle (Lager Nr.2), mit den

Nuten (A) zur Kurbelwellenwangen—Seite

86 907 4

- die Hauptlagerdeckel (3), (4) und (5)

Anzugsdrehmoment 6,5 dalm

Markierungen zur Zwischenwellenseite.

B4 BT



ZYLINDERBLOCK

AUSTAUSCH DER KURBELWELLE

Axialspiel der Kurbelwelle (mm) :
J = 0,07 - 0,23

Zur Einstellung stehen Scheiben unter-

schiedlicher Stdrke zur Verfiigung : 2,30 =
2,35 = 2,40 = 2,45 = 2,50 mm,

Anbringen :
- das Lager Nr.2

Anzugsdrehmoment :

6,5 daNm

- die Pleuel und die Pleueldeckel, versehen
mit den neuen Lagerschalen (die oberen

und unteren Lagerschalen sind identisch)

Anzugsdrehmoment der Pleuelschrauben :
4,5 bis 5 daNm

37

Montage des Kurbelwellenlagers Nr.1

Serienmissig werden am Hauptlager Nr.1

Dichtstreifen auf Silikonbasis verwendet.
Bei der Instandsetzung miissen diese durch
Dichtstreifen aus Butyl-Kautschuk ersetzt
werden.

Das Mass C mit Hilfe eines Bohrers er-
mitteln.

- Liegt das Mass C unter bzw. bei 5 mm, dann
ist ein Dichtstreifen von 5,10 mm Sthrke

zu verwenden.

- Liegt das Mass C iiber 5 mm, muss ein Dicht-

streifen von 5,4 mm Stdrke (Farbmarkierung
beachten) verwendet werden.

Den Hauptlagerdeckel Nr.1 entfernen und die
entsprechenden Dichtstreifen anbringen :

- Dichtstreifennut nach aussen

- Uberstehmass (d) = ca. 0,2 mm (in (A).

86993 -



ZYLINDERBLOCK

AUSTAUSCH DER KURBELWELLE

Die Zentrierbolzen (G) M 10 x 1,5
in den Zylinderblock einschrauben.

Dia beidan Dichtstreifen eindlen.

Die unteren Fldchen (B) des Hauptlagerdeckels
leicht mit CAF 4/60 THIXO versehen.

Bevor der Hauptlagerdeckel ganz aufsitzt,
tiberpriifen, ob die Dichtstreifen in (B) noch
iberstehen.

Die Zentrierbolzen entfernen und die Innen-
sechskantschrauben anbringen.

Den Schliissel Facom ST 8 L verwenden.

Anzugsdrehmoment : 6,5 daNm

== i

Die iliberstehenden Dichtstreifen ab-
schneiden,

Anbringen der Radialdichtringe :

- Schwungradseite : den Dorn Mot.991
verwenden.

Das Werkzeug ist so konzipiert, dass der
neue Dichtring gegeniiber dem alten Ring

a?281

leicht versetzt montiert wird (wegen even-
tuell vorhandener Laufrille).

38



ZYLINDERBLOCK

AUSTAUSCH DER KURBELWELLE

- Steuerseite :

darauf achten, dass die Zentrierhiil-
sen vorhanden sind.

Die Dichtflédche des vorderen Gehdusedek-
kels mit CAF 4/60 THIXO versehen.

Dieses Dichtmittel nicht zu dick auftra-
gen, da sonst die Schmierkandle in der

Zone (C) verstopft werden kénnten.

86962

Den vorderen Geh#dusedeckel befestigen.

Den Radialdichtring mit der Buchse Mot,990-01
anbringen.

Das Werkzeug ist so konziplert, dass der neue
Mot. 990-01

7\ 868971

Dichtring gegeniiber dem alten Ring leicht
versetzt plaziert wird (wegen eventuell

vorhandener Laufrille).

39



ZYLINDERBLOCK

AUSTAUSCH DER KURBELWELLE
- Die Gewinde der beiden Schrauben (D), die

Die Auflageflidche des Schwungrades an der
Kurbelwelle mit Loctite AUTOFORM versehen.

Auf die Gewinde der Befestigungsschrauben
des Schwungrades 1 - 2 Tropfen Loctite

FRENETANCH geben.

Das Schwungrad anbringen und mit dem Fest-
steller Mot,582 arretieren.

durch die Gehiusewandung in den Zylinderblock
miinden, mit CAF 4/60 THIXO versehen.

o

Anzugsdrehmoment : 5 bis 5,5 daNm

/ b g Montieren : e
Ub;rgrdgigé gzndietZentrierhulse der 01~ = dus Turbsivellsarsd = oo
e T i PRy - den Zylinderkopf, falls er abgebaut wurde

(siehe Kapitel "Aus~ und Einbau des Zylin-
derkopfes').
Die Motorsteuerung einstellen (siehe Kapitel
"Motorsteuerung').
Kurbelwellenrad und Riemenscheibe befestigen.

Anzugsdrehmoment : 9 bis 10 daNm
Das Schwungrad mit dem Feststeller Mot.582
arretieren.

Die Dichtfldche der Oilwanne sorgfdltig rei-
nigen und entfetten. Die Dichtfldche der 01-
wanne mit CAF 4/60 THIXO versehen. Die Olwanne
mit Hilfe zweier Zentrierstifte ansetzen und
befestigen. Den Olstandsgeber einbauen.

AALITA

LTI

\Qg& i

Die Olpumpe montieren :

Anzugsdrehmoment : 2 bis 2,5 daNm

40



ZYLINDERBLOCK

ZWISCHENWELLE

5 daN.m
SPEZTALWERKZEUGE
Mot. 866  Arretiergurt fiir Steuerridder
Mot. 989  Montagebuchse fiir Zwischenwellen-Dichtring
AUSBAU - den vorderen Gehdusedeckel

Ausbauen :

-~ den Zahnriemen der Motorsteuerung
(siehe Kapitel '"Motorsteuerung' )

= das Zwischenwellenrad; dabei den
Arretiergurt Mot.855 verwenden.

Mot. 855

Falls erforderlich, das Zwischenwellenrad

- den Flanschverschluss
-~ das Antriebsritzel der Ulpumpe.

Eine Spindel mit 12 mm ¢ und einer Ge-
windesteigung von 1,50 verwenden.

=

mit dem fiir das Kurbelwellenrad angefertig-
ten Abzieher (siehe Seite 35) abziehen.

41



ZYLINDERBLOCK

ZWISCHENWELLE

Ausbauen |
- den Halteflansch der Zwischenwelle

HB6955.1

- die Zwischenwelle mit Keil.

Den Zustand der Zwischenwellen-Lagerbuchsen
im Zylinderblock iiberpriifen und gegebenen-

falls austauschen (siehe "Austausch der
Lagerbuchsen') .

ETNBAU

Die Zwischenwelle &len und einsetzen.

Einbau des Dichtringes
Den Abschlussflansch auf eine ebene Unter-
lage auflegen.

Den Dichtring so weit eindriicken, bis die
Montagebuchse Mot.989 auf der Unterlage auf-

Das Werkzeug ist so konzipiert, dass der neue
Dichtring gegeniiber dem alten Ring leicht

versetzt plaziert wird (wegen eventuell vor-
handener Laufrille),

Uberpriifen, ob die Zentrierstifte im Zylin-
derblock vorhanden sind.

Den Gehdusedeckel mit einer Dichtung oder
mit dem Dichtmittel CAF 4/60 THIXO versehen.

Das Antriebsritzel der Olpumpe und den
Flanschverschluss mit Rundumdichtung an-
bringen.

Anbringen :
- das Zwischenwellenrad mit Keil

Anzugsdrehmoment :

- den Zahnriemen der Motorsteuerung
(siehe Kapitel "Motorsteuerung").



ZYLINDERBLOCK

AUSTAUSCH DER ZWISCHENWELLEN-LAGERBUCHSEN

SPEZIALWERKZEUGE

Emb. 880 Schlagabzieher

IWdt.993 Montagedorn fiir innere Zwischenwellen-

Lagerbuchse
Mot. 994 Montagedorn filir Hussere Zwischenwellen-
Lagerbuchse

Mot. 998  Auszieher fiir Zwischenwellen-i.agerbuchsenl

ANZUGSSDREHMOMENTE (daNm) : EINBAU
- Befestigungsschraube des Einbau der Lagerbuchsen
Zwischenwellenrades : 5
~ Befestigungsschraube der - Innenbuchse L1 : 12,5 mm
Kurbelwellen-Riemenscheibe : 9 - 10
- Aussenbuchse L2 : 19 mm

. = Befestigungsmutter der
Spannrolle : 4

Die beiden Lagerbuchsen miissen unbedingt
zusammen ausgetauscht werden,

AUSBAU

Ausbauen :

- die Zwischenwelle (siehe Kapitel

"zwischenwelle"). Die innere Buchse auf den Montagedorn Mot.993

aufsetzenj dabei die Buchse so ausrichten,
dass der Schlitz "J" der Buchse mit der Mar-
kierung "R'" des Dornes {ibereinstimmt.

Die vordere und hintere Lagerbuchse mit
dem Auszieher Mot,998 und dem Schlag-
abzieher Emb,880 herausziehen, Anschliessend den Dorn mit der Buchse am Zy-
linderblock so ansetzen, dass der Fiilhrungs-
stift "A" der Bohrung 'B" gegeniibersteht. In
dieser Position die Buchse bis zum Anschlag
des Montagedornes eintreiben.

— Mot. 998

Emb. 880 wea

87 074
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ZYLINDERBLOCK

AUSTAUSCH DER ZWISCHENWELLEN-LAGERBUCHSEN

Mit der #dusseren Lagerbuchse in gleicher Kontrolle
Weise verfahren, dabei den Montagedorn

¥pti 994 yerwenden. Mit Hilfe eines Drahtes von ca.1,2 mm ¢

priifen, ob die Schmierbohrungen der

Buchsen mit den Bohrungen im Zylinder-
block iibereinstimmen.

- Innere Buchse - Bohrung unten (A)

- BAussere Buchse -~ Bohrung oben (B)

Mot. 984

86889

Die Lagerbuchsen dlen.

Die Zwischenwelle einbauen
(siehe Kapitel "Zwischenwelle').

a4



ZYLINDERBLOCK

AUSTAUSCH DES WASSERPUMPENSTUTZENS

SPEZIALWERKZEUGE

Mot. 445 Schliissel f£.01filt.

Elé. 346 Kontrollgerit f.
Riemenspannung

AUSBAU

Den Zylinderblock entleeren.

Ausbauen :

= den Keilriemen der DrehstrOmlicht—
maschine/Wasserpumpe

- die Wasserpumpen-Riemenscheibe

- die Wasserpumpe

86933

Den Stutzen mit Hilfe eines Rohres wvon
28 mm @ austreiben.

86 953.1

= die Wasserschlduche

- das O1filter (Schliissel Mot.445),

86954
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ZYLINDERBLOCK

AUSTAUSCH DES WASSERPUMPENSTUTZENS

EINBAU
Den Sitz im Zylinderblock sdubern.

Den Stutzen mit Loctite Scelbloc ver-
sehen.

Den Stutzen unter Beachtung der korrek-

ten Ausrichtung einsetzen.

86978

46

35:5 mm

EE 86978

Montieren :

- dle Wasserschlduche
-~ das Olfilter (Schliissel Mot.445)

- die Wasserpumpe; die Dichtung wird
trocken montiert)

- die Riemenscheibe

- den Keilriemen von Drehstromlicht-
maschine/Wasserpumpe (siehe Kapitel
"Spannen der Keilriemen").



OLPUMPE

AUSBAU - EINBAU - INSTANDSETZUNG

SPEZTIALWERKZEUGE

Schliissel fiir
Mot. 593 Ablassstopfen

01 aus der Olwanne ablassen (Schliissel
Mot,593).

Ausbauen :

-~ die Olwanne

- die Olpumpe

ZERLEGEN

- Den Deckel der Olpumpe entfernen.

- Das Uberdruckventil mit Feder ent-
gegennehmen,

86799.1 @ &
Kontrolle der Olpumpe

- Spiel (A) :

- mini

(mm) :

0,1
0,24

- maxi (mm) '

47

86801
— Spiel (B) :
-mini (mm) : 0,02
-maxi (mm) : 0,085

Die defekten Teile auswechseln.

+ ZUSAMMENBAU

Darauf achten, dass die Zentrierhiilse
richtig sitzt.

Die Pumpe am Zylinderblock ansetzen und

" die Befestigungen mit dem erforderlichen

Anzugsdrehmoment festziehen :

2 bis 2,5 dalm

Die @lwanne wieder anbauen,



WASSERPUMPE

AUSBAU - EINBAU

SPEZIALWERKZEUGE

Kontrollgerdt fiir

Elé, 346 Riemenspannung

Die Wasserpumpe kann nicht instand gesetzt werden.

Ist eines der Pumpenteile defekt, so muss die kom-
plette Pumpe ausgewechselt werden.

AUSBAU
Ausbauen !

- den Keilriemen von Drehstromlichtmaschine/Wasserpumpe

- die Riemenscheibe der Wasserpumpe.
Die Kiihlflilssigkeit ablassen.

Die Wasserpumpe ausbauen.

86 953.1

ETINBAU (Besonderheiten)

Die Dichtung wird trocken montiert.

Die Spannung des Keilriemens von Drehstromlicht-
maschine - Wasserpumpe vorschriftsmissig montie-
ren und spannen (siehe Kapitel "Keilriemen spannen').



MOTORSTEUERUNG

EXPLOSIONSDARSTELLUNG

=
e
®
o
o

4 daN.m

87605

g

SPEZIALWERKZEUGE

Kontrollsttssel fiir Keil= und Zahn=-

riemenspannung
Elé. 346-03 Mess-Schiene fiir Zahnriemen der

Elé. 346

Motoren F2N

Elé. 346-04 Werkzeugsatz, bestehend aus Elé.346,

346-01 und 346-03

Feststeller fiir Schwungrad

Mot. 582

Dorn flir oT-Stellung

‘Mot. 861
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'MOTORSTEUERUNG

AUS~ UND EINBAU DES ZAHNRIEMENS

AUSBAU Den Dorn Mot.861 einsetzen; darauf ach-
ten, dass er nicht in eine der Auswucht-

Ausbauen :
bohrungen einrastet.

~ den Keilriemen der Drehstromlicht-
maschine Werden die Arbeiten am Fahrzeug durchge-
fiihrt, die o.T,-Markierung am Kupplungs-

gehduse beim Einsetzen des Dornes als
~ die Kurbelwellen-Riemenscheibe; das Anhaltspunkt nehmen,

Schwungrad mittels Feststeller Mot.852
feststellen.

- die Zahnriemenabdeckung

87125 1

- Den Feststeller Mot.852 wieder abnehmen.

Den Kolben des Zylinders Nr.1 (Schwungrad-
seite) in o0.T.-Stellung bringen.

Die Markierung des Nockenwellenrades mit
der der Blechabdeckung in Ubereinstim-
‘mung bringen.

Die Spannrolle 1&sen,

Den Zahnriemen abnehmen.

87484 1
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MOTORSTEUERUNG

AUS- UND‘EINBAU DES ZAHNRIEMENS

AUSBAU

-~ Priifen, ob der Arretierdorn Mot.861 ein-
gesetzt ist,

- Die Markierung des Nockenwellenrades mit

der der Blechabdeckung in Ubereinstimmunq
bringen. WL

Den Zahnriemen auflegen und dabei beachten o

- die Montagerichtung des Zahnriemens (Pfeil

A zwischen Zwischenwellenrad und Spann= .
rolle) :

- die Ausrichtung der Markierungen am Zahn-
riemen mit denen der Steuerridder #

- die Montagefolge des Zahnriemens 1-2-3
(siehe Abbildung). e

Am Zwischenwellenrad befindet
sich keine Markierung.

NOTA

87684 .1

87186 -1

51

Mittels Spannrolle Druck auf den Zahnrie-
men augiiben (im Uhrzeigergegensinn drehen).

Die Befestigungsmutter der Spannrolle
festziehen.

Kontrolle

Zwel Kurbelwellenumdrehungen in Laufrich-
tung vornehmen.

Den Arretierdorn Mot.861 einsetzen.

Priifen, ob die Markierungen am Nockenwel-
lenrad und an der Blechabdeckung iiberein-
stimmen.

Hinweis : zwischen den Markierungen 1 und 3
miissen sich 66 Zdhne des Zahnriemens befin-
den.

: /
Uberpriifen der Zahnriemenspannung

Zundchst Druek in (B) auf den Zahnriemen
ausiiben, damit sich die Spannung ''verteilt'.

Die Zahnriemenspannung (F) mit den Geriten
Elé.346 + El&.346-03 kontrollieren :

F = 7,5 mm bel kaltem Motor

F = 5,5 mm bei betriebswarmem Motor .

Elé. 346 +
Elé. 34603

Mot. 861

87484 .1

L
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MOTORSTEUERUNG

AUS- UND EINBAU DES ZAHNRIEMENS

Die Mutter der Spannrolle muss unbedingt
mit dem vorgeschriebenen Drehmoment von 4 dalNm
festgezogen werden, da sonst die Gefahr be-

steht, dass sie sich 1¥st; hierdurch wilirde
sich die Motorsteuerung verstellen, was eine

schwerwiegende Motorpanne zur Folge haben kann.
Die Spannrolle beim Anziehen der Mutter fest-
halten, damit die Zahnriemenspannung sich nicht
veridndert.

Montieren :

= die Kurbelwellen=Riemenscheibe

Anzugsdrehmoment 9 bis 10 daNm (das Schwungrad mit
dem Feststeller Mot.582 feststellen)

- den Keilriemen der Drehstromlichtmaschine
(siehe Kapitel "Spannen der Keilriemen').

Den Arretierdorn Mot.861 entfernen.

Die Zahnriemenabdeckung montieren.

.\\-}\‘\\\ ‘r _‘!‘I"
uz ik
f=1]
=

A
!
[
® 0
e &
A
ot
87493
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KEILRIEMENSPANNUNG

KONTROLLE DER KEILRIEMENSPANNUNG

SPEZIALWERKZEUGE

El6. 346  Kontrollgerdt fiir Riemenspannung

Elé. 346-03 Mess-Schiene fiir Riemen der Motoren
F2N
Elé. 346-04 Werkzeugsatz, bestehend aus :
Elé.346, 346-01 und 346-03

Der Keilriemen muss grundsdtzlich
bei entspannter Lichtmaschine mon- _ EICHUNG DES WERKZEUGES Ele.346
tiert werden, um eine libermdssige

Belastung auf Riemenscheibe und
Keilriemen zu vermeiden. Der Druckst8ssel Elé.346 muss regel-

mdssig kontrolliert werden (eichen).

KONTROLLMETHODE

METHODE

Elé. 346

37036 87 038

Sich vergewissern, dass die untere Partie
des Gummiringes mit der Null der St&ssel-
skala libereinstimmt. . Auf das Werkzeug eine Kraft von 30 daN

Die Mess-Schiene auf den Keilriemen aufle- (entspricht 3 kg) ausiiben.

en, und zwar so, dass der St®dssel von bei-
gen Riemenscheib;nachsen gleich weit ent- Dgr Bund (A) des StBssels muss mit der
Shtut Akt . : Hilse (B) fluchten, anderenfalls die
Schraube (C) verstellen, um den Feder-
Den Druckstdssel so weit herunterdriicken, druck zu erhShen bzw. zu verringern.
bis der Bund (A) mit dem Bund der Hiilse
tibereinstimmt.

Den Druckstdssel entfernen und an der un-
teren Partie des Gummiringes ablesen, um
welches Mass der Keilriemen nachgegeben
hat. ‘

83



KETLRIEMENSPANNUNG

KONTROLLE

Dieser Motor ist mit einem speziellen Rillen-Keilriemen
ausgeriistet, der sowohl Drehstromlichtmaschine als auch

Wasserpumpe antreibt.

Den Keilriemen unbedingt in folgenden Fdllen auswechseln :

- wenn das Profil ausgerissen oder verschlissen ist

I

sind

bei Olverschmutzung.

wenn Ablagerungen in den Profilvertiefungen vorhanden

wenn das Gewebe frei ist

Vor Montage eines neuen Keilriemens miissen die Nuten der
Riemenscheiben griindlich gereinigt werden.

Keilriemen von Wasserpumpe/Drehstromlicht-
maschine

Spannung eines neuen Keilriemens bei
kaltem Motor

F = 3 mm (Pfeilrichtung)

Den Motor laufen lassen, bis sich der
Kihlventilator einschaltet und die Keil-
riemenspannung gegebenenfalls nochmals
nachstellen.

Spannung bei betriebswarmem Motor
F =

4 mm

Uberpriifung der Keilriemenspannung bei
betriebewarmem Motor

Die Keilriemenspannung nur dann nachstel-
len, wenn F grdsser als 4,5 mm ist.

\ D

87413

Wasserpumpe

Kurbelwelle
Drehstromlichtmaschine
Kompressor der Klimaanlage

[=Nol-- R
1

54

Keilriemen des Kompressors der Klima-
anlage

Spannung eines neuen Keilriemens bei
kaltem Motor

F =

2 mm

Den Motor laufen lassen, bis sich der
Kiihlventilator einschaltet und die Keil-

riemenspannung gegebenenfalls nochmals
nachstellen.

Spannung bei betriebswarmem Motor
F =

3 mm

Uberpriifung der Keilriemenspannung bed
betriebswarmem Motor

Die Keilriemenspannung nur dann nach-
stellen, wenn F grisser ist als 3,5 mm.

t 87413



SPEZIALWERKZEUGE

Abbildung Referenz Bestell-Nr. Bezeichnung

‘/L/L Elé. 346 00 00 034 660 Kontrollgerdt fiir Riemenspannung

\’R\ Elé. 346-02 00 00 034 602 Kontrollgeridt fiir Rie.menspa;mung,

bestehend aus Elé.346 + Elé.346-01

K Elé. 346-03 00 00 034 603 Zusatzgerdt zu Elé.346-02

8721741

\ Elé. 346-04 0000034 604  Kontrollgerit fiir Riemenspannung,
K bestehend aus E1&.346-02 + Elé.346-03

872171

I
@
&
;

Emb. 880 00 00 088 000 Schlagabzieher

84328

Mot. 251-01 00 00 025 101 Messuhrhalter, wird verwendet
mit Mot.252-01

83812

Mot. 252.01 00 00 025 201 Auflageplatte zur Kontrolle des
Uberstehmasses der Laufbuchsen,
wird verwendet mit Mot.251-01

C)m@ Mot. 445 00 00 044 500 Schliissel fiir Olfilter

69716
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SPEZTIALWERKZEUGE

Abbildung Referenz Bestell-Nr. Bezeichnung
) ) i :
Mot. 574-10 0000057 410  Aus- und Einbauwerkzeug fiir Kolben-
@ bolzen
76554- 1
Mot. 574-11 00 00 057 411 Aus- und Einbauwerkzeug fiir Kolben-
bolzen
Mot. 582 0000058200 Arretiersegment fiir Schwungrad
Schliisselaufsatz 1/2" mit Winkel-
Mot. 591-01 0000 059 101 skala fiir Zylinderkopfschrauben
78181
Mot. 591-02 0000 059 102 Magnetzeiger
4
77889
’A-*. S
f’?l [
(e Mot. 591-03 0000059 103  Werkzeugsatz, bestehend aus
- Mot.591-01 und Mot.591-02
77889
LS
Mot. 593 00 00 059 300 Schliissel fiir Ablassstopfen
an Motor und Getriebe, 8 mm-Vier-
kant
70108-1
Mot. 792-01 00 00 079 201 Motor-Halteplatte zum Montage-

stinder Desvil

56



SPEZIALWERKZEUGE

Abbildung Referenz Bestell-Nr. Bezeichnung
Mot. 851 0000085 100 Spannband zur Montage der Kolben mit
Kolbenringe (alle Typen)
=) Mot. 8562 0000 085 200 Steckschliissel fiir Zylinderkopfschrau-
ben mit Innen-Sechskant
83389
m Mot. 855 00 00 085 500 Arretiergurt fiir Steuerridder
83289
-y Mot. 861 00 00 086 100 Arretierdorn fiir o.T.-Stellung
83394
Mot. 923 0000 092 300 Hebezeug fiir Zylinderblock
Mot. 988-01 00 00 098 801 Hontagewerkzeug fiir Rad:l.ald:l.chtring
der Nockenwelle
Mot. 989 00 00 098 900 Montagewerkzeug fiir Radialdichtring
der Zwischenwelle
Mot. 990-01 0000 099 001 Montagewerkzeug fiir Radialdichtring

86892

der Kurbelwelle (Steuergehduseseite)
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SPEZIALWERKZEUGE

Abbildung Referenz Bestell~-Nr. Bezeichnung
Mot. 991 00 00 099 100 Montagewerkzeug fiir Radialdicht-
ring der Kurbelwelle (Schwungrad-
seite)
?"‘(y
25 h, . .
~. Q_/;:«;, Mot. 992 00 00 099 200 Spannvorrichtung fiir Ventilst&ssel
86883
w Mot. 992-01 00 00 099 201 Zusatz zu Mot.992
8751
Mot. 992-02 00 00 099 202 Werkzeugsatz, bestehend aus
Cof Mot.992 und Mot,992-01
E‘% 86883
Mot. 993 00 00 099 300 Montagedorn fiir innere Zwischen-
wellen-Lagerbuchse
86887
Mot. 994 00 00 099 400 Montagedorn fiir Hussere Zwischen-
wellen-Lagerbuchse
/ Mot. 995 00 00 099 500 Bolzensatz fiir Motor-Montage-
halter Mot,792-01
84900
}-\)
" Mot. 998 00 00 099 800 Auszieher fiir Zwischenwellen-

86891

Lagerbuchsen
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SPEZIALWERKZEUGE

Abbildung

Referenz

Bestell=Nr.

Bezeichnung

87569

Mot. 1010

00 001 010 00

Montagewerkzeug flir Radialdicht-

ring der Nockenwelle (Schwungrad-
seite)

69306 «1

Rou. 15-01

00 01 331601

Schutzmuffe, Innen-@ 16 mm

Referenz des Lieferant Bezeichnung
Lieferanten e

UasL FACOM Ventilheber

ST8L FACOM

Sechskant-Inbusschliissel
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