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TECHNISCHE MOTORDATEN

Benennung

MaBle, Werte

Olwanne am Motor

Erstfullung
Nachfullung mit Fllferwechsel
Nachfiillung ohne Filterwechsel

Kraftstofftank .o
Ziundfolge .. ..
Verdichtung ..

Verdichtung beim Durchdrehen - heif3

* (Maximal zuldssiger Unterschied zwischen den

Zylindern: 1,4 bar Uberdruck (1, 4 atu)

Oldruck - heil3 oo

Zylinderkopf

Zuldssiger Verzug an Befestigungsfldche
In Langsrichtung .. .o oo 4o oo oo
In Querrichtung .. . . e
KrUmmerbeFes’rlgungsfldche

Zulassige Zylinderkopftiefe
nach dem Nacharbeiten (Nockenwellengehduse
bis zur unteren Auflagefléche in VentilfUhrungs-
mittellinie) ..

Peihenfolge der Ventile von vorn .. .. ..

Ventilsitzwinkel «¢ ¢ v o oo e ..

Ventilsitzbreite
EinlaB3 e e
Auslall

* 0

Do S
N~ N~
w O~ 0

59 |
1-3-4-2
7,3

*7,7 bar Uberdruck
(7,7 atv)

3,0 bis 3,8 bar Uber-
druck (att) bei 3000
1/min (U/min)

0,127 mm max.
0,076 mm max.
0,050 mm max.

92,46 mm max.

AuslaB/EinlaB -
Auslaf/Einlaf3

45°

0,89 bis 1,52 mm
1,40 bis 2,16 mm
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Benennung MaBBe, Wertfe

Ventile
Schaftdurchmesser = Normalmaf}
EinIoB LN ] e o e O . 0 e o o e * 0 ® O ® O 8,66]/8,79] mm
AUS‘OB o » e Q LN L ] .. ® O Qo o ® 0 ¢ o 8,644/8’66] mm
Schaftspiel im Zylinderkopf
EinlaB .. v vo co vh ee e .o .. 0,025/0,068 mm
AuslaB .. vo oo se ee ee ee eo .. 0,043/0,086 mm
Sitzwinkel ce eo e e oo o oe .. 44°

Ventilkopfstarke

EinlaB .. o oo vo ce ee el e .. 0,635 mm min,
AuslaB .. .t co ce ve e ee e .. 0,889 mm min,
Hshe des eingebauten Ventils o oo e .. 2,87 mm max.

Ventilfedern

Freie Lange - Nennwert

Innere .. .. Lo L. L0 L .. 35,56 mm

AuBere .. .. t4 ce eo ee ee e .. 41,65 mm
Federkraft

Innere bei 21,08 mm .. .. .. .. .. .o 32,66 kp

AuBlere bei 2,54 mm .. .. .. .. .. .. 63,05kp

VentilstsBel

Durchmesser .. .. e ve oo ee e .. 36,487/36,500 mm
Spiel im Gehduse .. .. oo .o .o e .. 0,025/0,038 mm

Ventilspiel - heil}

EinlaB co se s ee ee eo eo s .. 0,20/0,25
Auslal e eo eo ee e co oo we .. 0,35/0,45

Nockenwelle

Zapfendurchmesser
Nr. T (vorn)ee v ve ve oo ve o .. 60,287/60,299 mm
Nr. 2 .0 oo ve co se ee ee e .. 59,880/59,893 mm
N SO .. 59,499/59,512 mm
N S .. 59,093/59,106 mm
R .. 52,337/52,349 mm
Spiel Im Gehduse .. .. .. .. .. .. .. 0,025/0,063 mm
Axialspiel .. .. .. .. .o .. .. . .. 0,025/0,178 mm
Druckscheibenstdrke.. .. .. .. .. .. .. 3,988/4,064 mm
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Benennung

MaBe, Werte

Zuldssige Nockenhdhe
Motor mit 1759 cm®
EinlaB .. .. .o . . ..
AuslaB .. .. e ve ee ce e o
Motor mit 2279 cm®
EinlaB .. vo vo ve e ee ee e

AuslaB .. .. .. ..

Hilfswelle

Durchmesser des vorderen Lagerzapfens ..
Durchmesser des hinteren Lagerzapfens ..
Lagerspiel .. .. .. . .. .. .
Druckscheibenstérke .. .. .. .. ..
Axialspiel .. .. .. .. ..

Zylinderblock

Zylinderbohrung - Durchmesser
Motor mit 1759 cmS .. .o .. .. ..
Motor mit 2279 cm3 .. .. .. .. ..

Zuldssiger Verzug an der oberen Fldche
in Langsrichtung .. .. .. .. .. ..
in Querrichtung .. .. .. .. .. ..

Zuldssige Blocktiefe nach dem Nacharbeiten

(Oberflache zum Mittelpunkt des Hauptlagergehduses)
Motor mit 1759 cmS .o vu ve eu ..
Motor mit 2279 cm3 ..

Zylinderbohrung zum Einbau der Laufbichsen
Motor mit 1759 cm3

Kolbenringe

KolbenringstoB in Zylinderbohrung
Motor mit 1759 cmS:
Oberer Ring e e ae ae s
Mittlerer Ring .. .. .. .. ..
Motor mit 2279 cm®:
Oberer Ring
Mittlerer Ring

Stérke (obere bis untere Flache)
Obere und miftlere Ringe .. .. ..
Spiel in der Kolbennut
Oberer Ring e e es oo e
Mittlerer Ring ..

49,376 mm min,
47,447 mm min,

48,336 mm min.
48,082 mm min,

44,425/44,459 mm
42,824/42,850 mm
0,025/0,076 mm
2,946/2,997 mm
0,050/0,203 mm

85,725 mm
97,536 mm

0, 127 mm maox.
0,076 mm max.

217,602 mm min,
217,221 mm min,

90,246/90,272 mm

0,356/0,635 mm
0,178/0,610 mm

0,381/0,660 mm
0,229/0,660 mm

1,956/1,981 mm

0,038/0, 089 mm
0,025/0, 076 mm
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Benennung

MaBle, Werte

Kolben

Spiel in der Zylinderbohrung .. .. .. ..

Kolbenbolzen

Spiel in Kolbenauge bei 20°C v ee e

Pleuvelstangen

Lagerbohrung o e e
Axialspiel am Lagerzapfen .. ..

Kurbelwelle und Lager

Kurbelzapfendurchmesser .. .. .. .. ..
Kurbelzapfen-Lagerspiel .. .. .. .. ..
Kurbelzapfenradius .. .. .. .. .. ..
Hub der Kurbelwelle.. .. .. ..
Durchmesser der Hauptlagerzapfen

Lagerzapfen Nr. 1 (vorn), 2, 3, 4

Hinterer Lagerzapfen .. .« e
Spiel der Hauptlagerzapfen in den chern

Lagerzapfen Nr. 1 (vorn), 2, 3, 4

Hinterer Lagerzapfen .. .. .. ..
Hauptlagerzapfenradius .. .. ..
Kurbelwellen-Axialspiel .. .. .. .. ..
Zulassige Kurbelwellen-Rundlaufabweichung. .
Hauptlagergehdusebohrungen .. .. .. ..

Hinterer Hauptlagerzapfen - Nachschleifldnge
0,254 mm Untergréfe .. .. . oo e
0,508 mm UntergrsBe ..

1,016 mm UntergréBe .. ..

Breite des hinteren Hauptlagers
Standardgemd8 .. .. .. .. .. .. ..
0,254 mm UntergrdBe .. .. o vo oo
0,508 mm Untergrsle .o
1,016 mm UntergréBe .. .. ..

KUPPLUNG

Leerweg der Kupplungsausrickgabel

Motor mit 1759 cm3 ce oe e e

Motor mit 2279 cm3 ce ee ee e

0,038/0,051 mm

0,008/0,013 mm

54,508/54,521 mm
0,203/0,356 mm

50, 636/50,762 mm
0,025/0,081 mm
3,175 mm
38,024/38, 151 mm

63,487/63,513 mm
63,500/63,513 mm

0,020/0,071 mm
0,020/0,063 mm
3,175 mm
0,051/0, 254 mm
0,038 mm max.
67,704/67,716 mm

34,188/34,290 mm
34,315/34,417 mm
34,442/34,544 mm

33,909/34,011 mm
34,036/34,138 mm
34,163/34,265 mm
34,290/34,392 mm

5,59 mm
2,54 mm




OLE, FETTE, DICHTUNGSMITTEL

Verwendung

Schmiermittel

Motorsifullung

HD-Einbereichssl

Sommer SAE 30
Winter SAE 20
Bei langanhaltenden Temperaturen unter ~20°C,
jedoch nicht fur hohe Dauergeschwindigkeiten SAE 10
Ganzjshriger Betrieb HD-Mehrbereichssl
SAE 10W - 40
SAE 10W - 50
\ SAE 20W - 50
Bei langanhaltenden Temperaturen unter ~20°C SAE 5W -30
Zylinderkopfdichtungsbestreicher Dichtmittel
15 04 167

Kupplungsgabelkugel
Lagerbuchse fur Getriebehauptantriebsrad
in Kurbelwelle

Molybdtndisulfidpaste
19 48 524

Keilnuten am Kurbelwellenrad
(Steverrad)

Walzlagerfett
19 46 254

Laycock Kupplung
Druckplattenssen
Membranfeder
Drehzapfenpunkte

Kupplungspedalwelle und
-Buchsen

Molybdandisulfidpaste
19 48 524

Wasserpumpendichtung

Wellendichtringe

Walzlagerfett
19 46 254
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DREHMOMENT-RICHTWERTE

06-8

Bezeichnung Nm kpm
Angaben fur DrehmomentschlUssel
Pleuvelstangenschrauben * 65 6,5
Kurbelwellen-Hauptlagerschrauben *115 11,5
Schwungradschrauben 65 6,5
Zylinderkopfschrauben 115 11,5
Nockenwellengehduseschrauben 20 2,0
Schrauben, Kupplung an Schwungrad 20 2,0
Schrauben, Drehmomentwandler an Flexplaite 60 6,0

* Geslte Gewinde




ALLGEMEINE MOTORBESCHREIBUNG

Die Motoren mit 1759 und 2279 em® und obenliegender Nockenwelle sind von grund-
siftzlich gleicher Konstruktion, wobei die Zylinderbohrung 85,7 bzw. 97,5 mm und
der Hub 76,2 mm betrtigt. Sie werden nur mit niedrigem Verdichtungsverhaltnis (7,3:1)
geliefert, Die Aufhdingung fur Motor und Getriebe besteht vorn aus einer Zweipunkt-
aufhdngung an Trdgern, die am Zylinderblock befestigt sind, und aus einer hinteren
Aufhingung unter dem Getriebe. Der Motor ist um 459 nach links geneigt.

Die Kolben sind voll ausgebildet und haben versetzte Kolbenbolzen, die mit Pressitz
in den Pleuvel sitzen.

Die Kurbelwelle ldguft in funf Hauptlagern, das hintere Lager ist mit einem Flansch
zum Ausgleich des Axialspiels versehen. Eine federbelastete Wellendichtung sitzt vorn
und eine zweiteilige Stoffdichtung hinten auf der Kurbelwelle,

Der Zylinderkopf hat getrennte Ventilsffnungen, Ausla3 auf einer und EinlaB auf der
anderen Seite. Die Ventile arbeiten direkt im Zylinderkopf, der fur beide Motoren
derselbe ist. Die Zundkerzensitze sind konisch, um eine gasdichte Verbindung ohne
Dichtung zu erreichen.

Die Nockenwelle und StsBel befinden sich in einem an den Zylinderkopf angeschraub-
ten Gehtuse. Die Ventile werden von der Nockenwelle Uber TassenstsBel betdtigt,
die Keileinstellvorrichtungen besitzen; der Antrieb der Kurbelwelle erfolgt Gber einen
Gummi=Zahnriemen.

Das Nockenwellengehtiuse wird durch ein Rohr beltftet, das an dem Lufifilter ange-
schlossen ist; eine Sekunddrleitung geht zum AnsaugkrUmmer. Damit kein Ol in das
Rohr gelangt, befindet sich an der Deckelinnenseite Uber der Rohrsffnung ein Gaze-
filter.

Eine in zwei Gleitlagern in einem Gehduse im Zylinderblock laufende Hilfswelle, die
ebenfalls Uber einen Zahnriemen angetrieben wird, dient zur Betdtigung der Kraft-
stoffpumpe und als Antrieb fur den Zundverteiler und die Olpumpe.

Die Olpumpe befindet sich im Zylinderblock und wird durch die Befestigungsschrauben
fur den Zundverteiler gehalten. Das Ol flieBt Uber ein Hauptstromfilter in den Haupt-
8lkanal und von dort durch Bohrungen im Zylinderblock zur Kurbel- und Hilfswelle,
und durch den Zylinderkopf zu einem Olkanal im Nockenwellengehduse, von wo aus
Nockenwellenzapfen, Nocken und StsBel geschmiert werden.

Motornummer und Ftlimengen-Code
sind auf einem Block hinten rechts am
Zylinderblock eingestanzt. Die Zahlen
'18' und '23' kennzeichnen einen
Motor mit 1759 bzw, 2279 cm3.
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MOTOR AUS-UND EINBAUEN

Vor dem Ausbau des Motors sind Kuhler, Lufter und Schalthebel auszubauen. Bei
Modellen mit automatischem Getriebe sind die OlkUhlleitungen und die Schaltstange
abzutrennen. Motor, Getriebe und Vorderachse werden in einem Stuck ausgebaut.

Zum Ausbau der Kegelschaftschraube
den Lenkwellenabzieher KM-200
(VR-2083) verwenden.

Nach Entfernung aller Verbindungs-
elemente vom Motor sowie Entfernung
der Vorderachs-Befestigungsschrauben
und der Zugstreben-Halterungsschrau-
ben sowie der Trennung der vorderen
Bremsleitungen, das vordere Karosse-
rieende anheben, bis die Vorderachs-
FUhrungsstifte den Rahmen-Langstrager
nicht mehr beruhren. Achse und Motor
lassen sich dann nach vorne rollen, so
daf3 die Regelstangenhalterungen die
oberen Lenker nicht mehr berUhren,
wenn nun die Karosserie weiter angeho-
ben wird, und Achse und Motor sich
gdnzlich herausziehen lassen.

Bei Modellen mit Automatik sind die Schrauben zur Befestigung des Drehmomentwandiers
an der Flexplatte zu entfernen und das Getriebe vom Motor abzubauen (die Schrauben
sind nach Abnahme des vorderen Drehmomentwandlerdeckels zugtinglich). Der Drehmo-
mentwandler 188t sich dann mit dem Getriebe ausbauen, ohne die Wandlergehtuse-
dichtung zu beschadigen.

Der Motor darf nicht auf der Flexplatte zu liegen kommen, da sie sonst verzogen werden
kdnnte und damit unbrauchbar wird.

Beim Einbau ist darauf zu achten, daB die am Rand des Drehmomentwandlers und der
Flexplattenrickseite angebrachten Auswucht-Farbmarkierungen so genau wie mdglich
aufeinander ausgerichtet werden. Die Drehmomentwandler-Befestigungsschrauben auf den
angegebenen Drehmomentwert anziehen.
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MOTORAUFHANGUNG

Die vorderen Gummidampfungsblscke
sind an Halterungen am Zylinder- \
block sowie am Vorderachs=Quer- ¥
trager befestigt.

1352

Beide Aufhéngepunkte sind von unten zugtnglich.

Damit der Motor zum Ausbau der Aufhingungen angehoben werden kann, ist der Luft-
fangtrichter abzunehmen und Uber die Lufterflugel zu legen.

Beim Wiedereinbau ist sicherzustellen, daf3 die Fuhrungsstifte an den Aufhangungen in
die Lscher in den Halterungen eingreifen.

Hinten ist eine Aufhdingung vorhanden, die sich zwischen dem Getriebe und einem
Quertrdger befindet, der an Platten an den Rahmen-Léngstrigern angeschraubt ist,
Die Anordnung des Quertréigers an den Halterungen sowie das Verhdlinis zwischen
Aufhingung und Quertridger htingt davon ab, welches Getriebe verwendet wird.

(1) Zeigt die Anordnung mit Vier-Gang-Getriebe, (2) die Anordnung mit Automatik.
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Der Quertrdger ist auf den Rahmen-
halterungen gummigelagert; jedes
Paar Gummiddmpfungsblscke sitzt
auf einer Stahlhtlse.

Beim Motor mit 2279 cm3 und Schaltgetriebe wirkt eine mit dem hinteren Quertrdger
fur die Motoraufhtingung verbundene Gegendrehmomenthalterung der Torsionsbewegung
des Getriebes entgegen.

Beim Zusammenbau sind Gummiddmpfungsbldcke, Unterlegscheiben und Abstandsstiicke
in der gezeigten Weise anzubringen.

VENTILSPIEL EINSTELLEN

Die Ventilspieleinstellung erfolgt
durch Drehen einer keilférmigen
Schraube (siehe Pfeil), die in
jedem StsBel vorhanden ist.
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Das Ventilspiel ist bei heiflem, still=-
stehendem Motor zu kontrollieren,
Nockenwelle so drehen, daBl die ent-
sprechende Nockenspitze im Winkel
von 180° zum StsRel liegt und dann den
StsBel drehen, bis das Loch, durch das
die St8Belschraube zuginglich ist, mit
dem Ausschnitt im Gehduse ausgerichtet
ist. Das Zugangsloch 188t sich von dem
Loch an der gegenUberliegenden Seite
durch eine Einkerbung im StsBel unter-
scheiden.

Zur Einstellung des Ventilspiels den
Ventilspieleinstellschlussel KM~-184
(VR2041) verwenden. Zur Verringe-
rung des Spiels die Schraube um eine
ganze Umdrehung nach rechts drehen,
zur Erh8hung nach links. Durch eine
Umdrehung der Schraube wird das
Spiel um 0,076 mm gedindert.

LuBt sich das richtige Ventilspiel mit
der vorhandenen Schraube nicht er-
reichen, weil sich eine zu geringe
Verstellung ergibt, so ist eine Unter=
mafschraube zu verwenden. Es sind
zwei solcher Schrauben lieferbar, Die
Standardschraube (1) hat ein flaches
Ende; die erste UntermaBschraube (2)
hat ein konisches Ende und die schrig-
verlaufende flache Seite verlduft bis
zum Schraubenende. Die zweite Un-
termaBschraube (3) besitzt ebenfalls
ein konisch zulaufendes Ende, die
schriagverlaufende flache Seite hort
jedoch vier Gewindegtinge vor dem
Ende auf.

Um die StdBelschrauben ersetzen zu
kdnnen, muBl das Nockenwellenge-
hduse ausgebaut werden. Vor dem Ein-
setzen der Schraube sind die Gewinde
mit graphitiertem Ol zu bestreichen.
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RIEMEN UND RIEMENSCHEIBEN FUR NOCKENWELLE UND HILFSWELLE

Die Drehung der Kurbelwelle wird
Uber einen Gummi-Zahnriemen auf
Hilfs- und Nockenwelle tbertragen.
Der Riemen ist so ausgelegt, daf} er
im Betrieb keine regelmdBige Nach-
stellung erfordert.

Um Ein- und Ausbau des Riemens zu
erleichtern, ist eine Spannrolle die
mit einem davergeschmiertem Kugel-
lager versehen ist, eingebaut.

Zum Schutz des Antriebsriemens ist an
den mit Pfeilen gekennzeichneten
Punkten vorn am Motor eine Abdeckung
befestigt. Auf der Abdeckung sind zwei
Einstellmarken eingepreBt:

(1) Kennzeichnet 9° vor dem oberen
Totpunkt und

(2) kennzeichnet den oberen Totpunkt.

Vor Abnahme der vorderen Abdeckung sind Kuhler, Lufter und Kurbelwellen-Riemen-

scheibe auszubauen.
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Zum Ausbau der Nockenwellen=- oder
Hilfswellenriemenscheibe ist die Be-
festigungsschraube fur die Scheibe zu
lockern, bevor der Antriebsriemen ab-
genommen wird. Die Riemenscheiben
sind mit Keilnuten versehen und sit-
zen mit Schiebesitz auf den Wellen.



Zum Entfernen des Antriebsriemens,
die Schrauben an der StuUtze fur die
Spannrolle |&sen.

Wenn der Antriebsriemen wieder verwendet werden soll, ist er mit einem die Treibrich-
tung bezeichnenden Kreidepfeil zu markieren, damit er wieder in derselben Stellung
angebracht werden kann.

Vor dem Einlegen des Riemens die
Scheiben von Nocken- und Hilfswelle
drehen, bis die Einstellmarken (siehe
Pfeile) wie abgebildet stehen und mit

der Mittellinie durch beide Wellen-
achsen fluchten.

Die Riemenscheibe auf der Nockenwelle
hat eine runde Einstellmarke, die auf
der Hilfswelle eine Kerbung. Die Rie-
menscheibe auf der Hilfswelle hat auch
eine runde Marke auf der Ruckseite;
diese ist jedoch nur fur die Herstellung
vorgesehen und bleibt unbeachtet.

Nachdem die Einstellmarken auf
Nocken- und Hilfswelle in die richtige
Lage gebracht wurden, die vordere
Motorabdeckung und die Kurbelwellen-
riemenscheibe provisorisch anbringen
und die Kurbelwelle nach rechts drehen,
bis die EinstelImarke auf der Riemen=-
scheibe (1) mit der Marke fir den obe-
ren Totpunkt auf dem Deckel (2) tber-
einstimmf,

Deckel und Riemenscheibe abnehmen, und unter Beibehaltung der ausgerichteten Riemen-
scheibenmarken, den Antriebsriemen auf die Scheiben auflegen und die Spannrolle provi-
sorisch einstellen. Die Riemenscheibe aufsetzen und den Motor nach rechts drehen, um
sicherzustellen, daf3 der Abschnift des Riemens zwischen den Scheiben auf der Kurbel-
und der Nockenwelle richtig gegen den Widerstand der Nockenwelle gespannt ist. Den
Motor nicht rickwdrts drehen. T

Die Riemenspannung in der Mitte zwischen den Riemenscheiben von Nocken= und Hilfs-
welle kontrollieren und gegebenenfalls die Spannrolle verstellen, bis mit einer Kraft von
4,5 kp ein EindrUcken des Riemens von 7,6 mm erreicht wird. Die richtige Spannung ist
sehr wichtig. Wenn der Riemen zu stramm gespannt ist, heult er; ein loser Riemen hat
nur eine kurze Lebensdauer,

06-15



NOCKENWELLENDICHTRING

Vorn ist die Nockenwelle durch einen federbelasteten Wellendichtring abgedichtet. Es
ist darauf zu achten, daB die Dichtflache auf der Welle nicht beschddigt wird.

Vor dem Einbau des Dichtrings die
Lippe mit dem empfohlenen Schmier-
mittel einschmieren, Der Dichiring
muf3 mit der Lippenseite zuerst ein-
gepref3t werden, bis er saft an der
Gehduseflache sitzt.

53748

NOCKENWELLE UND STOSSEL

® Die Nockenwelle und StsBel arbei-

‘ «\ ten direkt in einem an den Zylinder-
)/ kopf angeschraubten Gehduse (1). Ein
Olkanal geht von vorn nach hinten
durch das Gehduse. In dem Gehduse
wird die Nockenwelle durch einen
Deckel (2), eine Schraube mit Bei-

»~ lagscheibe (3) und eine Druckscheibe
 (4) zum Ausgleich des Axialspiels be-
. festigt. Die Welle wird durch Riemen
von der Kurbelwelle angetrieben,

Vor dem L8sen des Antriebsriemens
die Befestigungsschraube fur die
Riemenscheibe lockern.
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Das Nockenwellengehduse ist mit zehn Schrauben am Zylinderkopf befestigf. Diese
befinden sich innerhalb des Gehduses und mussen abwechselnd gleichmdBig geldst werden.

Die StoBel mit Schrauben sind fur die entsprechenden Ventile sortiert. Es ist daher wichtig,
daB die StsBel beim Ausbau im Gehduse verbleiben; dies wird dadurch erreicht, daf3 das
Gehduse nach Lésen der St8Bel von den Ventilfedern sofort auf die Seite gedreht wird.

Nach dem Ausbau des Gehtuses ist es weiterhin nstig, die Sté8el in der richtigen Reihen-
folge aufzubewahren, damit sie in den urspringlichen Bohrungen und lagegerecht zu den
entsprechenden Ventilen wieder eingebaut werden kdnnen.

Nach Abnahme des Deckels (1) vom
Nockenwellengehduse kann die Be-
festigungsschraube (2) fur die Druck-
scheibe entfernt werden, indem das
vordere Nockenwellenende in einem
Schraubstock mit weichen Backen ge-
halten wird. Die Riemenscheibe der
Nockenwelle darf beim Entfernen der
Schraube nicht in einen Schraubstock
eingespanni werden. Nach Abnahme
des Dichtrings 148t sich die Nocken-
welle nach vorn aus dem Gehduse
herausziehen,

NOCKENWELLE UND STOSSEL - Prufen

Damit beim Durchblasen der Oldusen-
sffnungen (siehe Pfeil) keine Fremd-
korper im Olkanal zurtckbleiben, sind
die Gewindestopfen an jedem Ende des
Kanals herauszunehmen.

06-17



Es ist auch sicherzustellen, dafl der
Zufthrungskanal zum Olkanal frei
ist.

Das Nockenwellenaxialspiel wird
durch eine Druckscheibe hinten an
der Welle ausgeglichen. Zur Priffung
des Axialspiels, Druckscheibe und
glatte Scheibe mit der urspringlichen
Befestigungsschraube an der Nocken-
welle anbringen. Das Axialspiel der
Welle, d.h. der Abstand zwischen
glatter Scheibe und Druckscheibe
(siehe Pfeil) muB3 dann dem angege-
benen Wert entsprechen.

NOCKENWELLE UND STOSSEL zusammen=- und einbauen

Vor dem Einschrauben der Gewinde-
stopfen in den Olkanal die Gewinde-
ginge der Stopfen mit Dichtungsmasse
einschmieren,

Beim Einbau der Nockenwelle in das
Gehtuse die Lagerzapfen, Gehduse-
bohrungen und Nocken mit Graphitdl
einschmieren.

Die Befestigungsschraube fur die
Nockenwelle besitzt einen Nylon-
Einsatz auf dem Gewinde und darf des-
halb nicht wieder verwendet werden.

Vor dem Einbau des hinteren Deckels
die Druckscheibe so anbringen, daf3
der Ausschnitt in der Scheibe oben
liegt.
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Beim Auflegen der Nockenwellenge-
hdusedichtung auf die PaBistifte (Pfeil)
beiderseifs des Zylinderkopfes ist
darauf zu achten, daB der Olkanal
(A) frei und die Offnung in der Dich-
tung mit ithm ausgerichtet ist.

Die StéBel vor dem Einbau in die entsprechenden Bohrungen mit Graphitdl schmieren und
darauf achten, daB sie beim Einbau des Gehduses am Zylinderkopf nicht aus dem Gehduse
fallen. Die Gehduseschrauben mussen langsam und gleichmiflig auf das vorgeschriebene
Drehmoment angezogen werden.

ZYLINDERKOPF UND VENTILE

Der Zylinderkopf hat getrennte Ventilsffnungen, AusiaB auf einer Seite und EinlaB auf
der anderen. Die Aus- und EinlaBventile sind Uber der ganzen Linge des Zylinderkopfes
abwechselnd angeordnet. Die Ventile arbeiten direkt im Kopf und jedes ist mit doppelten
Ventilfedern ausgerUstet. Die EinlaBventilfuhrungen sind mit Oldichtungen versehen.

Es sind zwei Wasserkandle vorhanden (siehe Pfeile), die mit den entsprechenden Wasser-
kandlen in dem EinlaBkrimmer in Verbindung stehen.

Die Zundkerzensitze verlaufen konisch, um eine gasdichte Verbindung ohne Dichtung
zu erreichen.

Bei den Motoren mit 1759 und 2279 <:m3 kommen gleiche Zylinderkspfe zur Anwendung.
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ZYLINDERKOPF ausbauen

Um die Zylinderkopfschrauben erreichen zu kdnnen, mussen Nockenwellengehduse und
Auspuffkrimmer ausgebaut werden,

Soll auch der EinlaBkrummer ab-
gebaut werden, muf der Thermostat
entfernt werden, um die Befestigungs-
mutter im KrUmmer |8sen zu k&nnen.

Das EinlaBkniestuck fur die Wasser-
pumpe ist vorn auf dem Zylinderkopf
angeschraubt; die Befestigungsschraube
daftr mull entfernt werden, bevor der
Kopf abgenommen werden kann.

ZYLINDERKOPF tiberholen
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Zum Abziehen der Stopfscheiben die
Abziehvorrichtung VR2022 verwenden.
Der Ausbau 188t sich durch leichtes
Einpressen der Scheibe, um die Dich-
tung zu l8sen, erleichtern,

Beim Wiedereinbau die Stopfscheiben
mit Dichtungsmasse bestreichen.

Nachgeschliffene Ventile kdnnen zur
Anwendung kommen, solange die
Starke 'A' des Kopfes das vorgeschrie-
bene Kleinstmaf3 nicht unterschreitet.



Um der StsBelstellschraube einen ausreichenden Bewegungsbereich zu erhalten, ist
darauf zu achten, daB beim Nachschleifen der Ventilsitze im Zylinderkopf nur so wenig
wie unbedingt erforderlich Metall entfernt wird.

Der Ventilschaft darf nicht hsher als
das vorgeschriebene Maf3 aus dem Kopf
herausragen. Wenn bei einem nachge-
schliffenen Ventil das Ma3 'A* das
Maximum Uberschreitet, ist es mit einem
neuen Ventil zu versuchen. Wenn auch
dann das Hschstmaf3 tberschritten wird,
ist der Ventilsitz zu tief und der Zylin-
derkopf ist fUr weitere Verwendung un-
brauchbar. Das Ende des Ventilschafts
nicht nachschleifen, da hierdurch das
Erreichen des richtigen Ventilspiels in
Frage gestellt wird.

Ersatzventile mit UbergroBem Schaft-
durchmesser werden durch eine Nummer
gekennzeichnet, welche die UbergrsBe
in Tausendstel Zoll angibt.

$3528

Wenn eine Ventil-UbergrsBe erforder-
lich ist, muB die FUhrung mit der Ven-
tilfUhrungsreibahle KM~186 (Z8500),
KM-187 (Z8501), KM-188 (Z8502) oder
KM-189 (VR2069) auf den entsprechen-
den Durchmesser aufgerieben werden, um
ein Ventil der Grsle +3, +6, +12 oder
+24 aufzunehmen. Um eine genaue
Bohrung der Ventilfthrung sicherzustellen,
ist von der Oberseite des Zylinderkopfes
her zu reiben.
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Auf den EinlaBventilfuhrungen neue
Oldichtungen montieren und mit einem
Sprengring 'A' sichern, Vor dem Ein-
bau der EinlaBventile die Dichtungs-
lippe mit Ol bestreichen. Um eine
Beschidigung der Dichtung zu ver-
hindern, Nuten im Ventilschaft ent-
grafen.

1012

Der hohle PaBstift im Olkanal muf3
abgedeckt werden, um ein Verstop-
fen beim Reinigen der Kolbenober-
fluche oder der Zylinderblockober-
flache zu vermeiden.

ZYLINDERKOPF - einbauen

Vor dem Einbau des Zylinderkopfes Nockenwellengehduse provisorisch mit einer neuen
Dichtung am Zylinderkopf befestigen und das Ventilspiel auf ein um 0,08 mm kleineres
MaR als vorgeschrieben einstellen. Das richtige Spiel einstellen, nachdem der Motor
warmgefahren wurde.

Die Zylinderkopfdichtung 'A' fur den
Motor mit 2279 cm® hat runde Off-
nungen und einen Kennlappen (siehe
Pfeil) . Die Dichtung 'B' ist fur den
Motor mit 1759 cm® bestimmt.

Bevor die Zylinderkopfdichtung auf die Federstifte im Zylinderblock gelegt wird, muf3
sie mit Dichtmittel, Katalog Nr. 15 04 167, eingeschmiert werden. Es ist sicherzustellen,
dafB3 der hohle Pafistift im Olkanal frei ist, bevor die O-Ringdichtung Uber den Stift ge-
legt wird.
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Die Zylinderkopfschrauben mussen

fangsam und gleichm#Big in der ange- 7 5 1 3 9
gebenen Reihenfolge auf das vorge- 6o ) Yo e
schriebene Drehmoment angezogen ‘
werden. Die vordere Stirnflache des © > © ==
Kopfes ist durch einen Pfeil gekenn- o

zeichnet, 570
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HILFSWELLE UND DICHTRING

Die Hilfswelle l&uft in zwei Lagern
(1) im Zylinderblock und wird durch
den Zahnriemen angetrieben, Die
Welle treibt den Zundverteiler und
die Olpumpe. Auch ist die Hilfs-
welle mit einem Exzenter zur Betd-
tigung der Kraftstoffpumpe versehen.
Die Welle wird durch eine Druck-
scheibe (2) und einem Wellendicht-
ring (3) im Zylinderblock gehalten.

571

HILFSWELLENDICHTRING ersetzen

Die Dichtung 188t sich bei eingebauter Welle aus dem Gehduse drucken. Dabei ist darauf
zu achten, daB die Dichtflache auf der Welle nicht beschadigt wird.

Vor dem Einbau des Dichtrings, die
Lippe mit dem vorgeschriebenen
Schmiermittel einschmieren. Der
Dichtring muB8 mit nach vorn zeigen-
der Lippe zur Druckscheibe hin ein-
gepreflt werden,
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HILFSWELLE - ausbauen

Zum Herausziehen der Welle Riemen und Riemenscheibe, Kraftstoffpoumpe, Verteiler

sowie Hilfswellendichiring ausbauen.

HILFSWELLE prtufen und Uberholen

Wenn das Zahnrad auf der Hilfswelle abgenutzt oder beschadigt ist, muB3 auch das Zahn-

rad om Verteiler ersetzt werden.

Beim Ausbau der Lager wird der Dehnstopfen fur das hintere Lager mit dem Lager zusammen

ausgebaut.

Beim Einbau von neuen Lagern darauf
achten, daB3 das Lager mit versetzter
Olbohrung in der hinteren Gehduse-
bohrung eingesetzt wird. Die Ol-
|8cher mussen mit den Olkandlen im
Zylinderblock fluchten. Darauf achten,
daB die Kerbe auf den Lagern stets nach
aulen zeigt. Das vordere Lager muf
mit der hinteren Kante der Fase im Ge-
hduse bundig abschlieflen. Ersatzlager
sind fertig bearbeitet.

Beim Einbau eines neuen Dehnstopfens hinter dem hinteren Lager Dichtmasse verwenden,

um eine 8ldichte Verbindung zu erreichen.

HILFSWELLE einbauen

Das Axialspiel der Welle wird durch
die Passung der Druckscheibe 'A' in
der Wellennut bestimmt; sicherstellen,
daB das Axialspiel dem vorgeschriebe-
nen Wert enfspricht.

Die Wellenzapfen und -lager mit
Graphits! abschmieren.

Beim Einbau der Welle die Druckschei-
be derart in die Wellennut einlegen,
daB ihr Schlitz mit den Paf3stift im
Zylinderblock (Pfeil) einrastet.

Vor dem Einbaudes Dichtrings ist die Lippe mit dem vorgeschriebenen Schmiermittel einzu-
schmieren, Die Dichtung muB mit nach vorn zeigender Lippe zur Druckscheibe hin einge-

pre3t werden,
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OLFILTER

Ein Hauptstromfilter sitzt an einem an
den Zylinderblock angeschraubten Fil-
terbock (1). Das Filterelement (3) kann
nicht gereinigt werden. Es ist anldBlich
der Wartung zu ersetzen. Ein Gummi-
dichtring (4) liegt in einer Aussparung
in der Anschraubfldche. Im Paf3stuck
befindet sich ein federbelastetes Uber-
strsmventil (2), das die Olversorgung
zum Hauptkanal sichert, falls der Ein-
satz verstopft wird.

572

Beim Einbau des Filfqrelemen'rs den
Dichtring leicht mit Ol einschmieren
und handfest anziehen.
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OLPUMPE
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Es kommen zwei Typen zur Anwendung, eine Schrauben- oder eine Flugelpumpe. Die
Pumpenkd&rper sind hnlich und kdnnen auch ausgetauscht werden,

Die Pumpe wird durch den Zundverteiler angefrieben und befindet sich im Zylinderblock,
wo sie durch die Befestigungsschrauben des Zundverteilers (1) gehalten wird. Zwei Vor-
springe am unteren Pumpendeckel enthalten die Fsrder- (2) und EinlaBsffnungen (4) und
greifen in mit Aussparungen versehene Offnungen im Zylinderblock ein. Die EinlaB-
ffnung ist mit der Ansaugleitung und dem Sieb (5) verbunden. Das Ol wird durch ein
Hauptstromfilter zum Hauptslkanal (3) und durch Bohrungen im Zylinderblock zur Kurbel-
welle, Hilfswelle und einem QOlkanal (6) im Nockenwellengehduse zur Schmierung der
Nockenwellenzapfen, Nocken und StsBel befsrdert.

Bei der Schraubenpumpe treibt ein
innerer, mit der Pumpenwelle aus

einem StUck bestehender Rotor den
duBleren Rotor an.
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Bei der Flugelpumpe ist der mit der
Pumpenwelle aus einem Stuck bestehen-
de Rotor mit Nuten versehen, in denen
vier Flugel sitzen,

Zum Ausbau der Olpumpe zuntchst

den Verteiler und die Kraftstoffpumpe
entfernen, dann die Olpympe mit einem
Hebel anheben, um den Olpumpen-
Deckel aus den Offnungen im Zylinder-
block zu Issen. Es darf nicht versucht
werden, durch Abdrticken am Pumpen-
flansche die Pumpe zu I8sen, da der
Flansch verzogen werden kdnnte.

Um beim Ausbau des Pumpe an der
Hilfswelle vorbeizukommen, muB sie,
nachdem sie aus ihrer Halterung gelsst
wurde, um 90° nach rechts gedreht
werden,

Die Offnungen im Pumpendeckel sind
versetzt; deshalb mUssen Deckel und
K&rper vor dem Entfernen des Deckels
markiert werden, damit die richtige
Ubereinstimmung beim Wiedereinbau
gesichert ist, Das Oluberdruckventil
kann nicht ausgebaut werden, da es
durch einen mit dem Pumpengehtuse
verstemmtfen Deckel (siehe Pfeil) im
Pumpenkdrper gehalten wird.
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OLPUMPE zusammen- und einbauen

Vor dem Einlegen von Rotor und
Welle in den Pumpenkdrper darauf
achten, daf} das Olloch fur die
Schmierung von Hilfswelle und Ver-
teilerzahnrider nicht verstopft ist,

Bei der Wartung einer Schrauben~
pumpe ist darauf zu achten, daf der
duBlere Rotor mit der angefasten
Flache zum Pumpenkdrper hin gerich-
tet eingebaut wird.

Beim Einbau von Rotor und Welle in
eine Flugelpumpe ist darauf zu achten,
dafl ein Distanzring (1) auf jeder

Seite des Rotors angebracht wird, und
dafB die Stirnfléchen eines jeden FlU-
gels (2) beide Ringe berUhren.

Darauf achten, dafl vor dem Einbau
der Pumpe die O-Ringe im unteren
Pumpendeckel angebracht werden.
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Beim Einbau der Pumpe die Offnungen
im Zylinderblock mit Ol bestreichen,
um das EinfUhren der Pumpe zu er-
leichtern. Die Dichtung ist mit der
Klebseite gegen das Kurbelgehtuse
gerichtet auf den Pumpenflansch auf-
zulegen.

OLWANNE UND OLPUMPENSIEB

Die aus Stahlblech geprefite Olwanne wird vorn und hinten durch halbrunde Neopren-
dichtungen in den Hauptlagerdeckeln abgedichtet.

Die Saugleitung der Olpumpe ist in der EinlaBsffnung des Kurbelgehduses durch ein
AnschluBstick und eine Schraube gesichert und wird hinten auf dem Zwischenlager
abgestitzt,

Das Gazesieb wird mit Nasen auf der Leitung befestigt.
Die Olwanne 188t sich ausbauen, ohne die Vorderachse ablassen zu mussen.

Bei Wagen mit automatischem Getriebe mussen die Getriebestreben sowie der vordere
und untere Deckel am Wandlergehduse abgenommen werden,

Nach Entfernung der Befestigungsschrauben fur die Olwanne, der Kegelschaftschraube
und der Befestigungsschrauben fur Lenkgetriebe 1Bt sich die Olwanne auf die Vorder-
achse absenken. Motoraufhéingung und Lufttrichter abnehmen, Lufttrichter Uber Lufter-
flugel legen und Motor hoch genug anheben, damit Olpumpensieb und Rohrleitung aus-
gebaut werden ksnnen. Die Olwanne 146t sich dann zwischen Motor und Vorderachse
herausziehen.

Zum Anheben des Motors den Motor-
ausbauhaken KM-190 (VR2094) ver- 1
wenden, Zur Befestigung des Hakens A, VR 2094 /’ Con
am Motor sind zwei 22 mm lange 9,5 ORI ”// _
mm Schrauben 16 UNC erforderlich. N

Es ist zu beachten, dafl der Haken nicht
zum Heben des Motors wihrend des
Ausbaus oder Transports gedacht ist.
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Vor dem Einbau des Qlpumpensiebs
und der Rohrleitung Olwanne auf die
Vorderachse aufsetzen. Sicherstellen,
dafl der Dichiring an die Rohrleitung
angebracht wird, bevor sie in das
Kurbelgehduse eingesetzt wird.

Vor dem Einbau der hinteren und vorderen Dichtung fur die Olwanne darauf achten, dafl
die Dichtungsnuten in den Lagerdeckeln und die abgesetzten Flachen im Kurbelgehtuse
sauber und trocken sind.

Die Stellen am Kurbelgehduse, wo die
geformten Enden der Dichtung aufliegen

mit Dichtmasse, Katalog=Nr. 15 03 294
bestreichen.

Beim Einpressen der Dichtung in die Nu-
ten darauf achten, daf} jedes Ende der
Dichtung satt an der Kurbelgehtuse-
flache anliegt.

Nachdem die Stirnseiten der Dichtung
mit der Dichtmasse, Katalog-Nr,

15 03 294, versehen worden sind, die
Olwannendichtungen derart einlegen,
daB die Enden der Dichtungen sich
Uberdecken und ein wenig Dichtmasse
auf die Enden der Olwannenpackung
auffragen.

Getriebestrebe die zu den Wandlerbefestigungsschrauben fuhrt vorher festziehen bevor die
Schrauben fur den Wandler angezogen werden.
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VORDERE DICHTUNG DER KURBELWELLE

Die vordere Stirnflache der Kurbelwelle"wird durch einen federbelastete Wellendicht-
ring abgedichtet, der ohne Ausbau der Olwanne oder des vorderen Lagerdeckels ersetzt
werden kann,

Um Zugang zu dem Dichtring zu bekommen, mufl die Zahnriemenscheibe von der Kurbel -
welle abgenommen werden. Die Scheibe sitzt mit Schiebesitz auf der Kurbelwelle.

\

Um die Dichtung herauszuziehen, den
Korper des Abziehwerkzeugs VR2043
fest in die Dichtung hineinschrauben,
dann die mittlere Schraube hinein-
drehen.

Der Dichtring 4Bt sich auch ohne
Spezialwerkzeug herausnehmen. Dazu
Wellendichtring mit passendem Spitz-
dorn in der Mitte lochen. Entsprechend
der eingeschlagenen LochgrsBe eine
passende Blechschraube eindrehen und
mif einer Beilzange, auf unterem
Zylinderblocksteg absiUtzend, Wellen-
dichtring aus Sitz herauskanten.

Vor dem Einbau der Dichtung, die Lippe und den Sitz auf der Kurbelwelle mit dem emp-
fohlenen Schmiermittel und den Umfang der Dichtung mit Dichtmasse, Katalog=Nr.
15 03 294, einschmieren,

Zum Einsetzen des Dichtrings Schutz-
hulse KM-191 (VR2038) verwenden.
Dichtring mit offener Seite nach vorn
Uber Schutzhulse stUlpen.

VR 2038
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Beim Einbau der Zahnriemenscheibe

o > muB3 der Flansch (1) so liegen, daf
* e & 3

seine nach auflen gewdlbte Seite auf
die Riemenscheibe (2) gerichtet ist
und in seiner Lagerung (3) gut sitzt,

1210

Beim Einbau der Lufterriemenscheibe
die Scheibe mit der nach aulen ge~
wdlbten Seite zum Zahnriemen hin
einbauen.

m/{/

SCHWUNGRAD

Das Schwungrad ist mit einem aufge-
schrumpften Anlasserzahnkranz ver-
sehen, der in einer flachen Nut sitzt.
Drei aus der hinteren Fliche heraus~
ragende PaBstifte sind fur die Auf-
2141 nahme der Kupplung bestimmt.

Das Getriebe 148t sich zusammen mit dem Kupplungsgehduse ausbauen.
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Zum Entfernen des Zahnkranzes dieses
mit einem Meif3el spalten und aus der
Nut im Schwungrad heben. Das Zahn-
rad keinesfalls vom Schwungrad ab-
dricken,

Beim Einbau des Zahnkranzes ist dieses
durch Erhitzen auf eine Temperatur von
320° C (dunkelblaue Farbe) aufzuwei-
ten und mit auf das Getriebe gerichte-
ten Zahnfasen einzusetzen.

Die Schwungradschrauben gleichmdiBBig auf das vorgeschriebene Drehmoment anziehen.

FLEXPLATTE

Modelle mit automatischem Getriebe
sind mit einer flexiblen Antriebsplatte
(1) ausgerustet, die mit dem Flansch

auf der Kurbelwelle verschraubt ist 1
und das Getriebe durch den Drehmo=-

mentwandler (3) antreibt. Der Wandler 2
ist durch drei Schrauben (2) an der

Platte befestigt. 3

Um Zugang zu dieser Platte zu schaf-
fen, sind automatisches Getriebe und
Drehmomentwandler als eine Baugruppe \
auszubauen. v

|

Der Anlasserzahnkranz ist mit der An- — ‘
triebsplatte verschweiflt; wenn er ab- # 1 -
genUtzt ist, muB die Platte erneuert W
werden; beim Einbau auf die Kurbel- A
welle muB8 der den Zahnkranz tragende O ‘
Flansch von der Kurbelwelle weg
zeigen. Die Distanzplatte (4) wie an-
gedeutet anbringen, und die Schrauben
gleichmdBig auf das vorgeschriebene
Drehmoment festziehen.

2065

Beim Anbau des Getriebes an die Antriebsplatte ist darauf zu achten, dal die Aus-
wuchtmarken am Drehmomentwandlerrand und hinten an der Antriebsplatte so genau
wie mdglich aufeinander ausgerichtet werden.
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KOLBEN UND PLEUELSTANGEN

§3762

Die Kolben haben volle Mantel und
versetzte Kolbenbolzen. Der Kolben-
bolzen sitzt mit PreBsitz in der Plevel-
stange und besitzt weder Sprengringe
noch Klemmschraube. Die Aulen-
flache des oberen Kompressionsrings

ist verchromt. In der mittleren Kolben-
nut wird ein normaler Stufenring ver-
wendet, wthrend der Abstreifring mit
Stahlschienen ausgefthrt ist. Die
Pleuelstangen haben durchbohrte La-
gerdeckel, um das Ol gegen die
Druckseite der Zylinderwand zu leiten.
Zwei PaBstifte sorgen fur die Zentrische
Aufnahme des Lagerdeckels.

KOLBEN UND PLEUELSTANGEN ausbauen

Um Zugang zu den Kolben und Pleuelstangen zu schaffen, muf der Motor ausgebaut werden.

Zum Entfernen der Pleuelschrauben einen
SteckschlUssel mit einer SchlUsselweite
von 11,11 mm verwenden. Auf diese
Weise wird ein Abrunden der Schrauben=
kopfkanten vermieden.

Kolben und Pleuel mUssen nach oben
aus dem Zylinderblock herausgezogen
werden.



KOLBEN UND PLEUELSTANGEN prufen und Uberholen

Bei der Prufung des Kolbenspiels in der Zylinderbohrung und beim Nacharbeiten mussen
Kolben und Bohrung mit einem Hschstmall an Genauigkeit gemessen werden.

Da der Kolbenmantel sowohl oval als
auch konisch geschliffen ist, darf die
KolbengrsBe nur rechtwinklig zum
Kolbenbolzen und 7,6 mm Uber dem
unteren Rand des Mantels gemessen
werden,

Die Mikrometerspindel muB3 sich leicht drehen lassen, so daB sie mit geringem Kraftauf-
wand an den Kolben angedreht werden kann. Wird die Mikrometerspindel zu fest an die
Kolbenwand angedriickt zeigt sie ein erheblich kleineres MaB als die wirkliche Grsfe an.

Beim Messen der Zylinderbohrung ge-
nigt es nicht, eine genaue Messung
direkt von einem Innenmikrometer ab-
zulesen, Das HschstmaB an Genauig-
keit 188t sich nur mit einem MefRdorn
in Verbindung mit dem schon fur die
Kolben verwendeten Mikrometer er-
reichen, Diese Methode schaltet jeden
Unterschied zwischen den einzelnen
Mikrometern aus.

Angaben tber das Nacharbeiten von Zylinderbohrungen sind unter 'Zylinderblock' zu
finden.

Die hschste UbergrESBe der Kolben betrtgt 0,040" (1,016 mm), es sei denn, da} Zylin-
derlaufbichsen (nur bei 1,8 U Motor) eingebaut sind, in diesem Falle betrégt die
max. UbergrsBe 0,020" (0,508 mm).

Der 'A' Kolben ist im 1759 cm3 Motor
und der 'B' Kolben im 2279 cm3 Motor

eingebaut,
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Zum Ein= und Ausbau der Kolben-
bolzen ist das Aus— und EinpreRwerk-
zeug KM=192 (VR2056) erforderlich.
Das Werkzeug besteht aus einem
Stdnder (1), dem Austreiber (2), der
LeithUlse fur den Einbau mit Feder (3)
und der LeithUlse fur den Ausbau (4).

Zum Ausbau des Kolbenbolzens aus dem
Pleuel ist die Leithulse fur den Ausbau
im Stdnder (ohne Feder) anzubringen.
Bolzen und Hulse ausrichten; dabei
darauf achten, daB die Fldche auf dem
Stdnder mit der Fase im Absatz des Kol~
bens fluchtet.

Mit dem Austreiber den Kolbenbolzen
so weit aus dem Pleuel drucken, bis er
am Grund der Hulse anliegt. Hulse ent-
fernen und den Bolzen ganz heraus-
nehmen.

Vor dem Zusammenbau von Pleuel und
Kolben prufen, ob der Durchmesser 'A'
der Lagerbohrung innerhalb der vorge-
schriebenen Toleranzen liegt, Dies
4Bt erkennen, ob der Deckel nachge-
feilt wurde.



Kolben und Bolzen vor der Montage nach Farbzeichen sortieren. Darauf achten, daB die
Kennfarbe am Ende des Bolzens mit der Farbe am Kolbenauge Ubereinstimmt.

Den Zusammenbau von Kolben und Pleuel ist wie folgt auszufthren:

Kolbenbolzen und Bolzenbohrung im Kolben mit Graphitsl einschmieren.

Die Feder und die LeithUlse fur den
Einbau auf dem Stdnder anbringen.
Kolben auf die Hulse aufsetzen und
darauf achten, dafl die Fldche (siehe
Pfeil) auf dem Stéinder mit der Fase
im Kolbenabsatz fluchtet.

Die bearbeiteten Flichen am Pleuelstangenauge polieren und gleichmtBig auf 230 bis 260°

C (dunkelstrohgelb) erhitzen. Die Warme nur am Auge wirken lassen; die Verfarbung darf
nicht weiter als 12 mm nach unten auf das Pleuel Uberlaufen.

Nachdem das Pleuelstangenauge auf
die richtige Temperatur erwdirmt wurde,
ist es im Kolben auf der Leithulse anzu~
setzen, Darauf achten, daBl das Olab-
laBloch im Pleuel auf der mit einge-
gossenen Pfeilen bezeichneten Seite des
Kolbens liegt.

Unter Umstinden wird es erforderlich, den Kolben etwas anzuheben, um das Pleuvel auf
der Leithulse ansetzen zu kdnnen. Den Kolbenbolzen mit Hilfe des Austreibers so weit in
das Pleuvelauge pressen, bis die Leithtlse am Stdnder anliegt. Den Bolzen etwa 30 Sekun-
den in dieser Lage festhalten, damit das Plevelauge auf den Kolbenbolzen in richtiger
Lage aufschrumpft.
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Der innere Teil des élobsi‘reifrings muf
in der Kolbennut so angebracht werden,
dafl die farbigen Enden 'A' und 'B' sich
nicht Uberlappen, jedoch wie gezeigt
ineinandergreifen. Die Enden der Schie-
nen 'C' und die farbigen Enden 'A' und
'B' sind gleichmdfigum den Kolbenum-
fang zu verteilen,

Der Kolbenring fur die mittleren Nut ist mit der abgesetzten Fldche nach unten ge-
richtet einzubauen. Der obere Ring kann in beliebiger Lage eingebaut werden.

Die Pleuelstangenlager mussen nach den im Ersaftzteilkatalog aufgefthrien Nummern
bestellt werden, wobei jegliche Unterschiede zwischen den Markierungen auf den
Originallagern und den Ersatzlagern unbeachtet bleiben. Es kommt vor, daB Werks-
seitig in den Motoren Kurbelwellen mit um 0,010" (0,254 mm) kleineren Kurbel-
zapfen an Stelle der normalen Wellen eingebaut werden.

KOLBEN UND PLEUELSTANGEN einbauen

Vor dem Einbau von neuen Kolbenringen ist die Schutzschicht zu entfernen. Dies
erleichtert das Lagern der Ringe.

Die RingstdBe sind gleichmdfig um den Kolbenumfang herum zu verteilen.

Die Kolben mussen derart eingebaut
werden, daBl der Pfeil bzw. der
Buchstabe 'L' am Kolbenboden nach
vorn gerichtet ist,

Die Pleuelschrauben auf das vorgeschriebene Drehmoment anziehen.
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KURBELWELLE, HAUPTLAGER UND HINTERE DICHTSCHNUR
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Die Kurbelwelle l8uft in funf Hauptlagern und das Axialspiel wird durch das hintere
Fuhrungslager eingestellt. Werksseitig werden fur den Motor mit 1759 cm3 WeiBmetallager
und fur den Motor mit 2279 cm® Kupfer-Blei-Lager verwendet,

Bei beiden Motoren kdnnen Kupfer-Blei-Lager bei Ersatz eingebaut werden. Vorn auf der
Welle sitzt ein runder federbelasteter Wellendichtring. Der hintere Dichtring besteht aus
einem Stoffgeflecht,

HINTERE KURBELWELLENDICHTUNG erneuern

Zum Erneuvern der hinferen Dichtschnur muB die Kurbelwelle ausgebaut werden. Die Kurbel-
welle 8Bt sich zusammen mit Schwungrad und Kupplung oder Antriebsplatte herausnehmen,
wobei Kolben und Pleuel in den Zylinderbohrungen verbleiben.

Die Dichtschnur muB so in die Nut
von Kurbelgehduse und Deckel ein-
gelegt werden, daf} beide Enden der
Dichtschnur gleichviel Uber die Auf-
lageflachen von Kurbelgehduse bzw,
Deckel hervorstehen., Durch Reiben
mit einem Hammerstiel die Dicht-
schnur in die Nut pressen; dabei ist
in der Mitte zu beginnen,
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Die noch hervorstehenden Dichtungsenden bundig mit den Auflageflichen von Kurbel-
gehtduse und Deckel oder mit einem Vorsprung von hdchstens 0,5 mm dbschneiden,
Keine ausgefransten Enden hinterlassen, die zwischen Kurbelgehtiuse und Deckel fest-
klemmen k&nnten. Vor Einbau der Kurbelwelle und Deckel die Dichtung mit dem vor-
geschriebenen Schmiermittel einschmieren und die Deckelauflagefldche, wie fur den
Einbau von Kurbelwelle und Hcuptlager beschrieben mit Dichtmasse bestreichen. Vor
dem Anbringen der Dichtmasse mu3 der Deckel sauber und frei von Ol sein.

KURBELWELLE UND HAUPTLAGER ausbauen

Die Kurbelwelle kann ausgebaut werden, witthrend Kolben und Pleuel in den Zylinder-
bohrungen verbleiben,

Vor dem Ausbau der Kurbelwelle das
Axialspiel prufen um festzustellen,
ob der Lagerflansch vom Fuhrungs-
lager abgenttzt ist.

KURBELWELLE UND HAUPTLAGER prufen und Uberholen

Werksseitig ksnnen in den Motorn Kurbelwellen mit um 0,010" (0, 254 mm) kleineren
Pleuellagerzapfen und/oder Hauptlagerzapfen an Stelle der normalen Welle eingebaut
sein.

Ersatzwellen haben die normalen Abmessungen. Die Lager miUssen nach den im Ersatzteil-
katalog aufgefthrten Nummern bestellt werden, wobei jegliche Unterschiede zwischen
den Markierungen auf den Originallagern und den Ersatzlagern unbeachtet bleiben.

Es ist zultssig, die Welle auf eine Untergréfe von 0,040" (1,016 mm) nachzuschleifen,
Hintere UntermaB-Hauptlager haben eine gréBere Breite, um das Nachschleifen der
hinteren Lagerflansche zu ermdglichen. Von jeder Flanschfldache muB3 das gleiche MaR
abgetragen werden, um die richtige Aufnahme der Kurbelwelle im Kurbelgehduse zu
sichern, Fur die Lagerradien und fur den Kurbelhub die vorgeschriebenen Malle ein-
halten.
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KURBELWELLE UND HAUPTLAGER einbauen

Vor dem Einbau des hinteren Lager-
deckels ein wenig Dichtmasse, Katalog-
Nr. 15 03 294, auf die Deckelauflage-
flache auftragen. Darauf achten, dafl
vor dem Auftragen der Dichtmasse der
Deckel sauber und frei von Ol ist.

Dieselbe Dichtmasse ist auch auf den
mit dem Pfeil bezeichneten Teil der
Deckelauflagefltiche des vorderen
Lagers wie angedeutet aufzutragen.
Auch ist, bevor dies geschieht,
sicherzustellen, daB8 die Deckel- und
Kurbelgehtiusefltchen sauber und frei
von Ol sind.

Darauf achten, daf die Stirnflachen

der vorderen und hinteren Deckel mit
den bearbeiteten Flachen auf dem Kur~
belgehtiuse bundig abschlielen, bevor
die Schrauben an den Hauptlagerdeckeln
auf das vorgeschriebene Drehmoment
angezogen werden.

Die Olwanne wie fruher beschrieben einbauen.

Vor dem Einbau der vorderen Oldichtung, die Dichtungslippe und den Sitz auf der
Kurbelwelle mit dem empfohlenen Schmiermittel bestreichen und auf den Umfang des
Dichtrings die Dichtmasse, Katalog Nr. 15 03 294, auftragen.
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Die Schutzhulse KM-191 (VR2038)
aufsetzen und die Dichtungslippe mit
offener Seite nach vorn auf den Kur-
belwellensitz schieben. Die Dichtung
muB3 bundig mit der Kurbelgehtuse-
und Lagerdeckelflache eingetrieben
werden.

VR 2038

Die Motoren mit 1759 und die mit 2279 cm3 haben thnliche Zylinderblscke.

Zwei Stufenbohrungen im Boden des Geh#uses fUr die élpumpg bilden die Ein- und Aus-
laBsffnungen fUr die Pumpe. Die AuslaB8ffnung ist durch das Olfilter mit einem Haupt-
8lkanal (1) verbunden, der Uber die ganze Lénge des Zylinderblockes fuhrt und auf beiden
Seiten mit den Gewindestopfen (2) abgedichtet ist.

Das Ol flieBt durch Lécher im Hauptkanal zu den Kurbelwellen- und Hilfswellenlager.
Eine Bohrung (3) verbindet den Hauptdlkanal mit dem ijanol im Nockenwellengehduse
durch den Zylinderkopf. Der AnschluB3 (4) ist fur einen Olwarnlampenschalter bestimmt.
Die Offnungen (5) stehen mit dem Olfilter in Verbindung.
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ZYLINDERBLOCK uberholen

Die Zylinderbohrungen mUssen mit reinen, schnittigen Steinen der fUr die Spanabnahme
passenden Qualitdt fertiggehohnt werden. Abgenutzte oder verschmutzte Steine schneiden
ungleichmdBig und erzeugen UbermtBBige Wdrme.

Bei der Vorarbeit gengend AufmaB fUr die Beseitigung aller von den Schuppwerkzeugen
erzeugten Schneidriefen durch die zum Fertighohnen verwendeten Steine belassen.

Beim Fertighohnen den Hohnstein mit geeigneter Dreh- und Hubbewegung fuhren, um
eine Kreuzarbeitsspur im Winkel von 30° zur horizontalen Ebene (120° eingeschlosse-
ner Winkel zur Bohrungsachse) zu erzeugen. Dadurch wird maximale Lebensdauer der
Ringe und ein geringster Olverbrauch gewthrleistet. Die Qualitat der Fertighohn-
steine muB eine Oberflachengute von 0,4 bis 0,9 mm erzeugen.

Es ist duBerst wichtig, dafl die nachgearbeiteten Zylinderbohrungen eine Form- und
MaBhaltigkeit von 0,013 mm aufweisen.

Fur den Motor mit 1759 cm3 sind Zylinderlaufbuchsen erhaltlich, jedoch nicht fur den
Motor mit 2279 cm3. Das groBte Kolbenubermall in den Buchsen betragt 0,020"
(0,508 mm).

Beim Einbau der Zylinderlaufbuchsen
in den Motor mit 1759 cmS ist darauf
zu achten, dafBl die Aufnahmelinien
auf den Buchsen mit der bearbeite-
ten halbrunden Form fur das Einlaf3-
ventil in der Zylinderbohrung uber-
einstimmen.

Zum Abziehen der Stopfen die Ab-
ziehvorrichtung VR2022 verwenden.
Der Ausbau wird durch vorheriges
leichtes Eindrucken des Stopfens zum
Lssen der Dichtung erleichtert.

Beim Einbau den Stopfenumfang mit
Dichtmasse bestreichen.
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ALLGEMEINE KUPPLUNGSBESCHREIBUNG

Bei der Kupplung handelt es sich um eine Membranfederkupplung mit 8,5",
Fabrikat Borg and Beck- oder Laycock und Scheibe beim Motor mit 1759 cm
und einer 9,5" Kupplung Fabrikat Borg and Beck und Scheibe beim Motor mit
2279 em®. Die Kupplung wird von dem htngenden Pedal uber auf Kugel mon-
tierter Gabel und Ausrucklager durch Seile betdatigt. Beim Motor mit 2279 cm
wird die Kupplung Uber einen am Kupplungsgehduse befestigten Hebel betatigt.

KUPPLUNGSPEDAL UND-SEIL

Das obere Ende des Kupplungsseiles
ist durch ein Gabelstuck (5) am Pedal
befestigt und durch eine Mutter (3)
an der Instrumententafel gesichert.
An jeder Seite der Instrumententafel
befinden sich glatte Beilagscheiben
(2). Neben der Mutter befindet sich
ein Gummipuffer (4). Beim Wieder-
einbau der Pedalwelle ist darauf zu
achten, daf3 der langere Schenkel
der Federklammer (1) auf der linken
Seite sich uber dem Ansatz und der
lungere Schenkel der Federklammer
(6) auf der rechten Seite sich unter
den Ansatz befindet.
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Nach Abnahme der Federklammer und teilweisem Herausziehen der Pedalwelle laf3t
sich das Kupplungspedal entfernen, ohne die Halterung abbauen zu mussen.

ALALALARLARANAANY
> Yo

Beim Einsetzen neuer Buchsen sind
sie bundig mit dem Buchsengehtuse

. . e Ll
einzupressen. Buchsen vor dem Ein- SSSSSONSSSS
bau des Pedals mit dem empfohlenen g ;
Schmierfett einschmieren.

1200

Nach Abnahme der Lenkstulenhalterung, Abtrennung der Brems- und Kupplungspedal-
Gabelstucke und Abschrauben der Muttern zur Befestigung der Halterung an der In-
strumententafel und der Verkleidung laBt sich die Pedalhalterung mit den Pedalen ab-

ziehen.

Nach dem Einbau die Muttern zur
Befestigung der Halterung an der
Instrumententafel anziehen und den
Sitz der Halterung (2) an der In-
strumententafel (3) prufen. Wenn

ein Spiel vorhanden ist, sind Beilag-
scheiben (1) unterzulegen. Scheiben
sind fur diesen Zweck lieferbar.

9

Das Gabelstuck fur den BremskraftversttrkerstsBel ist mit dem unteren Loch im Brems-
pedal verbunden.
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Beim Motor mit 1759 cm3 sitzt die
Muffe (1) am unteren Ende des
dulleren Seils im Kupplungsgehtuse .
Das innere Seil ist durch einen
Dampfungsblock (2) und ein Druck-
kissen (3) von der Kupplungsgabel
isoliert. Die Seileinstellung erfolgt
durch eine Mutter.

Beim Motor mit 2279 cm3 sitzt die
Muffe am unteren Ende des Seils (2)
in der Hebelhalterung. Es kommt

eine KugeleinstelImutter (1) zur An-
wendung die direkt auf die Kupplungs-
gabel wirkt.

KUPPLUNGSAUSRUCKGABEL UND-LAGER

W

Der vorgeschriebene Leergang der Kupplungsgabel 'A' ist an der Gabel zu kontrollie-
ren. Die Anordnung fur den Motor mit 1759 cm® ist links und die fur den Motor mit

2279 em® rechts abgebildet.

Der Leergang des Pedals ist kein verlaBliches Zeichen fur den Leergang der Gabel.
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KUPPLUNGSGABEL UND AUSRUCKLAGER aus- und einbauen

Die Kupplungsgabel wird durch Ausbau
des Getriebes zugtnglich; das Kupp-
lungsgehduse bleibt dabei am Motor.
Zum Entfernen der Getriebeschrauben,
die durch die Schlitze in der Kupp-
lungsgabel zugtinglich sind, den
Schlussel KM-196 (VR2058) verwen-

den.

Beim Motor mit 1759 cm3 die Gabel
nach auflen ziehen, um die Klammer
zur Befestigung der Gabel von der
Kugel zu lssen. Da die Kugel in das
Kupplungsgehtuse eingepreflt ist, muf}
das Gehduse zum Erneuern der Kugel
ausgebaut werden.

Beim Motor mit 2279 cm3 ist der Hebel
nach innen zu schieben, und die Klam-
mer zur Befestigung der Kugel von dem
Kugelstift zu lssen. Der Kugelstift sitzt
mit Gewindeeingriff im Kupplungsge-
hduse und ist durch eine Sicherungs-
scheibe gesichert.

T 17, 3218

Beim Wiedereinbau Fett der vorgeschriebenen Sorte auf die Kugel der Kupplungsgabel, die
Hulse im vorderen Getriebedeckel und die Keilnuten des Antriebsritzels schmieren.
Das Ausrucklager nicht waschen oder entfetten.
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KUPPLUNG

54936

Bei der Kupplung handelt es sich um eine Membranfederkupplung Fabrikat Laycock (A)
oder Borg and Beck (B). Die Druckplatte der Borg and Beck Kupplung wird durch drei am
Deckel befestigte Antriebsbugel getrieben, wahrend die Druckplatte der Laycock
Kupplung durch eine Antriebsplatte mit Anstitzen getrieben wird.

KUPPLUNG ausbauen und zerlegen

Um die Kupplung ausbauen zu ksnnen, mussen Getriebe und Kupplungsgehtiuse in einem
Stuck ausgebaut werden.

Beim Fabrikat Borg and Beck lassen sich Kupplungsdeckel und Druckplatte nicht zerlegen.

Beim Fabrikat Laycock ksnnen Einzelteile ersetzt werden. In werkseitsmontierten
Kupplungen werden Deckel und Treibplatte wtthrend des Versandes durch Niete zusammen-
gehalten, die im Betrieb entfallen.

54937 $4938

Um die Druckplatte von der Treibplatte zu trennen, den Befestigungsring (1), die Membran-
feder und die Gerduschdumpferfedern (2) entfernen. Treib- und Druckplatte sowie Mem-
branfeder vor dem Auseinandernehmen kennzeichnen.
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KUPPLUNG zusammen- und einbauen

Beim Zusammenbau der Kupplung Fabrikat Laycock, Fett der empfohlenen Sorte auf beiden
Seiten der Vorsprunge auf der Druckplatte und an den Drehpunkten fur die Membranfeder
auf der Druckplatte sowie auf der Treibplatte und dem Deckel auftragen. Die Ausbau-
markierungen ausrichten. Darauf achten, daB3 die Vertiefungen in Deckel und Treibplatte
Ubereinstimmen, da eine versetzt angebracht ist.

Beim Einbau des Befestigungsrings fur
die Membranfeder der Kupplung
Fabrikat Laycock werden die geraden
Abschnitte in den Vorspringen der
Druckplatte angeordnet, wahrend die
gebogenen Abschnitte die Feder be-
ruhren.

54942

Beim Einbau einer Kupplung Fabrikat
Borg and Beck ist sicherzustellen, daf}
die Scheibe mit der markierten Flache
zum Schwungrad hin eingebaut wird.

Beim Einbau einer Kupplung Fabrikat
Laycock darauf achten, dafl die
langere Seite der Scheibennabe vom
Schwungrad weg zeigt.

Die Schrauben fur die Befestigung Kupplung an Schwungrad auf den vorgeschriebenen
Drehmomentwert anziehen.

Kupplungsgabelkugel, Hulse im vorderen Getriebedeckel und Kerbverzahnung im Haupt-
antriebsritzel mit der empfohlenen Fettsorte abschmieren.
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LAGER FUR HAUPTANTRIEBSRAD IN KURBELWELLE ERSETZEN

Zum Ersetzen des Lagers mul3 dieses
mit dem Ausziehwerkzeug Kukko
21/2 (Z8527) aus der Bohrung heraus-

gezogen werden.

Zum Einbauen des Lagers den Ein=
schlagdorn KM-193 (VR2104) verwen-
den. Die erforderliche Sitztiefe wird
durch das Werkzeug gegeben. Die
Lagerdichtung muf3 zum Getriebe hin
zeigen. Lager mit der empfohlenen
Fettsorte schmieren.



SPEZIAL-WERKZEUGE

Nr. Werkzeug-Bezeichnung Anwendung

KM-183 Kupplungsfuhrungsdorn Zentrieren der Kupplungs-
scheibe
KM-184 Ventilspieleinstellschlussel Zum Einstellen des Ventil-
(VR-2041) spiels
Ventilfuhrungsreibahle Aufreiben der Ventil-
(fur Ein- und AuslaBventil) fuhrungsbohrung

KM-186 0.003" Ubergrsfie
(Z-8500)
KM-187 0.006" Ubergrsfe
(Z-8501)
KM-188 0.012" UbergrsBe
(Z-8502)
KM-189 0.024" Ubergrsie
(VR-2069)
KM-190 Motorausbauhaken Zum Anheben des Motors
(VR-2094)
KM-191 Kurbelwellenlager-Dichtring- Zur Montage des Kurbel-
(VR-2038) | Schutzhulse wellenlager-Dichtrings
KM-192 Kolbenbolzen Aus- und Zum Aus- und Einpressen
(VR-2056) EinpreBwerkzeug des Kolbenbolzens
KM-193 Kurbelwellennadellager- Zum Einschlagen Kurbel-
(VR-2104) Einschlagdorn wellennadellagers
KM-194 Kerzenschlussel Zum Aus- und Einbauen
(VR-2040) der Zundkerzen
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Nr. Werkzeug-Bezeichnung Anwendung
KM=-196 Schlussel fur Getriebebefestigungs- Getriebe Aus- und
(VR-2058) | bolzen Einbauen
KM-200 Lenkwellenabzieher Zum Ausbau der Lenkwelle
(VR-2083) vom Ritzelflansch
Kukko 21/2| Kurbelwellennadellager-Auszieher Nadellager der Kurbelwelle
(Z-8527) herausziehen
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Dieselmotor 2100 DT
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ALLGEMEINE MOTORBESCHREIBUNG

Der Opel-Dieselmotor 2100 DT ist ein wassergekuhlter 4-zylinder-4-Takt-Reihenmotor.
Er arbeitet nach dem Wirbelkammer-Verbrennungsverfahren und leistet bei einem Hub-
raum von 2,1 Ltr. 60 PS.

Der Dieselmotor ist ein Verbrennungsmotor mit Selbstzindung. Wahrend des Ansaugtaktes
saugen die Kolben Luft in die Zylinder. Diese wird bei warmem Motor als Folge des Ver-
dichtungstaktes auf ca. 700°C erhitzt. Kurz vor dem oberen Totpunkt wird der von der
Verteiler-Einspritzpumpe gelieferte Dieselkraftstoff Uber die Einspritzdusen in die hoch-
komprimierte Luft eingespritzt. Dies geschieht in den Wirbelkammern, die im Zylinder-
kopf angeordnet sind.

Beim Zusammentreffen mit der erhitzten
Luft entziUndet sich der Kraftstoff durch

Glghkerze
Selbstzindung. Die Wirbelkammern sind
mit den Zylindern durch einen schrég-
gelegenen Kanal, den SchuBkanal, ver-
bunden.

Zur Starthilfe werden Gluhstiftkerzen verwendet, die wihrend des "VorglUhens" die Luft
in den Wirbelkammern des kalten Motors auf ca. 7007C erwdrmen, um beim Starten eine
sofortige Verbrennung einzuleiten.

Die Verteiler-Einspritzpumpe, die Gluhstiftkerzen und die Einspritzdusen sind ebenso wie
die Drehstromlichtmaschine und der Anlasser Aggregate der Firma Bosch.

In diesem Werkstatt—-Handbuch werden der Aus- und Einbau des kompletten Dieselmotors,
der Ab- und Anbau der einzelnen Aggregate sowie das Zerlegen, Uberholen und Zusam-
menbauen des ausgebauten Motors beschrieben. Die Einspritzpumpe ist in ihrem Aufbau
und in ihrer Wirkungsweise in Gruppe 8 beschrieben. AuBler dem Aus- und Einbau der
Pumpe, der Leerlaufeinstellung, dem Abdichten der Pumpe und dem Erneuern der Ver-
drehfeder fur Drehzahlverstell- und Mengenstellhebel durfen keine Instandsetzungsar-
beiten an dieser Pumpe vorgenommen werden. Wird ein Defekt an der Pumpe festgestellt,
so ist diese bei einer Bosch-Dienststelle instand setzen zu lassen oder ein komplettes
aufgearbeitetes Aggregat bzw. eine neue Pumpe Uber die Abteilung Ersatzteile und Zu-
behsr zu bestellen.

Der Zylinderblock besteht aus einer SpezialguBlegierung. Alle Zylinderbohrungen
werden mit KuhImittel umspult.

Der Zylinderkopf besteht aus einer GrauguB-Legierung mit funf angeschraubten Nocken-
wellen-Lagerdeckeln. Die Wirbelkammern, System Ricardo "Comet V", und deren
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Offnung (SchuBkanal) sind, um eine gute Kraftstoff-Verteilung sowie eine "weiche"
Verbrennung zu gewshrleisten, so nahe wie moglich zur Mitte des Kolbens gelegt.

Nockenwelle und Nockenwellenrad, die Uber dem Zylinderkopf angeordnet sind, werden
von einem Aluminium-GufBldeckel eingeschlossen.

Jedes Ein- und AuslaBiventil ist mit einer Ventilschaftabdichtung, die auf der Ventilfih-
rung angeordnet ist, versehen. Die Ventilschaftabdichtung dient zur Verringerung des
Olverbrauches. AuBlerdem ist jedes Ein- und Auslafventil mit "Roto-Caps" ausgeristet.

Die Nockenwelle, die funffach gelagert ist, ist aus einer GuBeisen-Legierung mit induk-
tiv gehdrteten Nocken hergestellt. Alle Lager sind druckgeschmiert, die Nocken und
Schwinghebel spritzgeschmiert. Die Olzufuhr erfolgt vom mittleren Nockenwellenlager
aus nach auflen, so daf3 eine gleichmdBige Schmierung erreicht wird. Die Schwinghebel
dienen dazu, die Drehbewegung der Nockenwelle in eine Auf- und Abwidrtsbewegung
der Ventile umzuwandeln. Eine genutete Scheibe, oben auf dem Ventilschaft angeordnet,
dient zur Fuhrung des jeweiligen Kipphebels. Die gesamte Ventilanordnung gewdhrleistet
hohe Festigkeit bei einem Minimum an Gewicht der zu beschleunigenden Masse.

Die Kurbelwelle, aus Vergitungsstahl geschmiedet und "Tenifergehtrtet", ist funffach
gelagert und mit vier integrierten Ausgleichgewichten versehen. Sie wird durch das hin-
tere Lager gefUhrt. Das FUhrungslager, simtliche Hauptlager und die Plevellager sind
Dreikomponentenlager mit Stahlricken (Glyco 40). Das hintere und das vordere Ende
der Kurbelwelle wird durch je einen Dichtring abgedichtet. Die Kurbelwellen-Riemen-
scheibe ist mit einem Schwingungsddmpfer versehen.

Die Kolben bestehen aus einer Alu-Silizium-GuBlegierung. Im Kolbenboden befindet sich
eine nierenfdrmige, ca. 2 mm tiefe Aussparung, in die der SchuBkanal der Wirbelkammer
mindet. Jeder Kolben ist mit zwei Kompressionsringen und einem Olabstreifring ausge-
rustet. Die Kolbenbolzen sind schwimmend gelagert und werden axial durch Sprengringe
gehalten.

Die Motorschmierung erfolgt durch eine Zahnrad-Olpumpe, die sich im Steuergehtiuse
befindet. Sie pumpt das Ol durch ein Wegwerf-Olfilter, das im Hauptstrom liegt, in

den Hauptslkanal, der langsseits durch das Kurbelgehtiuse gebohrt ist. Der Antrieb der
Olpumpe erfolgt tber die gleiche Welle wie der Antrieb von Einspritz- und Firderpumpe .
Das Olpumpen-Uberdruckventil befindet sich im Pumpendeckel.

Das Kuhlsystem arbeitet mittels einer am Steuergehduse des Motors angebrachten Zentri-
fugal-Wasserpumpe, die von der Kurbelwellenriemenscheibe Uber einen Keilriemen an-
getrieben wird. Das Kuhlmittel wird durch Motorblock und Zylinderkopf gepumpt.

Die Entluftung des Motors stellt ein geschlossenes System dar und erfolgt vom Zylinder-
kopf Uber den Ventildeckel und eine Schlauchverbindung zum Luftfilter.

Die Bosch~Verteiler-Einspritzpumpe ist am Steuergehduse eingebaut. Eine detaillierte
Beschreibung Uber Aufbau und Wirkungsweise der Einspritzpumpe ist in Gruppe 8 gegeben.

Die Bosch-Drosselzapfen-Einspritzdusen sind in den Zylinderkopf eingeschraubt. Der
Offnungsdruck betrdgt 120 bis 125 bar Uberdruck (aty).
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WARTUNGSTABELLE

Wartungsintervalle

Positionen

Hinweise

Bei 1000 km
und 5000 km

Zylinderkopfschrauben
nachziehen

Bei betriebswarmem Motor mit Zy-
linderkopfschrauben-Steckschlissel
KM=-134 Schrauben in richtiger Rei-
henfolge einzeln 1/2 Umdrehung ls-
sen und sofort auf vorgeschriebenes
Drehmoment von 130 Nm (13 kpm)
anziehen.

Bei 1000 km
5000 km, dann
alle 5000 km

Motors! wechseln
(spatestens nach

6 Monaten)

ggf. Kraftstoffilter
entwdssern

Als Neufullung HD-Motors! verwen-

den.

Fullmenge:
ohne Filterelement 6
mit Filterelement 6,
Erstfillung 7,

HD"MG: =
bereichssl
ganzjdhrig

HD-Einbe-
reichssl

Motorsl

10W-40
SAE 10W-50

SAE 30

Sommer

Winter SAE 20 20W-50

Bei Icngaghcl’renden Temperaturen
unter =20 C, jedoch nicht fur hohe
Davergeschwindigkeiten

Winter SAE 10 5W=-30

Olfilterelement
erneuern

Filterelement mit Spezialwerkzeug
$-1243 Issen. Neues Filterelement
mit eingesltem Dichtring von Hand
festziehen.

Bei 1000 km,
5000 km,
10000 km,

dann alle

10000 km

Ventilspiel einstellen

Bei kaltem oder betriebswarmem
Motor Einlaflventile auf 0,20 mm
und AuslaBiventile auf 0,30 mm
Spiel einstellen.

KM 227 Federteller-Halteschlussel
KM 141 Ventilspiel-Einstellschlussel
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Wartungsintervalle

Positionen

Hinweise

Alle 10000 km

Keilriemenspannung
prufen, korrigieren
bzw. Zustand prifen

Die Prufung erfolgt mit dem Keilrie-
menspannungs-Prifgerdt KM~128,

Die Spannung des Keilriemens Was-
serpumpe~Lichtmaschine soll 150 bis
300 N (15 bis 30 kp) betragen und
darf auf keinen Fall unter 150 N
(15 kp) abfallen.

Die Spannung des Keilriemens fur

die Vakuumpumpe soll 150 £ 50 N
(15 + 5 kp) betragen.

Leerlaufdrehzahl
prifen, korrigieren

Die Prifung erfolgt mit dem Dreh-
zahlmesser KM-144, Siehe dazu
Arbeitsvorgang "Leerlaufdrehzahl
prifen und korrigieren".

Kupplung

Pedalspiel prifen

Vakuumpumpe

Olstand prifen

Alle 20000 km

Kompressionsdruck
prifen

Die Prifung erfolgt mit einem
Kompressionsdruck-Schreiber, der
einen MeBbereichzvon 10 bis 40 bar
Uberdruck (kg/cm”) hat, in Verbin-
dung mit dem AnschluBstick
KM-132.

Kurbelgehtuse~-
entlUftung

Filter in Zylinderkopfhaube mit
Dieselkraftstoff reinigen und mit
PreBBluft trockenblasen.

Luftfilterelement
erneuern

Unter erschwerten Einsatzbedin-
gungen ist das Intervall des Filter-
wechsels diesen anzupassen.

Keilriemen ersetzen

Keilriemen fur Lichtmaschine
ersetzen

Kraftstoffilter Nr. 2

erneuvern

Bei schlechter Qualitat des Kraft-
stoffes sollte der Filterwechsel in
kirzeren Intervallen erfolgen
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Wartungsintervalle

Positionen

Hinweise

Alle 40000 km

Kraftstoffilter
Nr. 1u. 2

ernevern

Bei schlechter Qualitat des Kraft-
stoffes sollte der Filterwechsel in
kurzeren Intervallen erfolgen.

Einstellung der Ein-
spritzpumpe prifen
u. korrigieren

Siehe dazu Arbeitsvorgang " Ein-
stellung der Einspritzpumpe prifen"
Gruppe 8.

Einstellung der Ein-
spritzdUse prifen

Siehe dazu Arbeitsvorgang
"Einstellung der Einspritzduse"
prifen", Gruppe 8.

Alle 100000 km

Gluhstiftkerzen
prifen bzw.
erneuern.

Gluhstiftkerzen Bosch 4270 D 8 V.
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TECHNISCHE MOTORDATEN

Benennung

Daten

Arbeitsweise

Anzahl der Zylinder

Anordnung

Bohrung mm
Hub mm
Hubvolumen, effektiv cm3
Hubvolumen, Steuer cm3

Leistung nach
DIN 70 020 kW (PS) bei min-1(U/min)
GMC-Test 20 HP bei U/RPM
Drehmoment nach
DIN 70 02 Nm (kpm) bei min-1(U/min)
GMC-Test 20 ftlbs bei U/RPM
Verdichtung
Mittlere Kolbengeschwindigkeit bei
4500 min-1 (U/min)
Mittlerer Verbrennungsdruck

Wirbelkammern

Ventile

Ventilspiel

(kalt und warm)
Einlaf3 mm
Auslafl mm

Nockenwelle

Kurbelwelle
Steuerung

Zylinder

4-Takt-Wirbelkammer-Dieselmotor
4
in Reihe
88
85
2067
2053

44 (60) 4400
68,/4400

120 (12,0) 2500
92/2500
22 : 1
12,5 m/sec.

7,3 bar Uberdruck (kp/cmz) bei
2400 min -1 (U/min)
System Ricardo "Comet"

hidngend, Uber Nockenwelle,
Schwinghebel

0,20
0,30

Zylinderkopf, obenliegend, 5-fach
gelagert

5-fach gelagert
Uber Steuerrdder und Kette

im Motorblock ohne Laufbuchsen
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Benennung Daten
Kuhlung Wasserumlauf durch wartungsfreie
Umwalzpumpe

Wassertemperaturregelung

Beginn der Offnung 80°C +5°

volle Offnung 95°C + 2°
Fullmenge Kuhlsystem mit Heizung  Ltr. 7,5
Fullmenge, Motorsl

Erstfiliung Ltr. 7,2

ohne Filterwechsel Ltr. 6,5

mit Filterwechsel Ltr. 6,9

Olfilter Ltr. 0,7 im Hauptstrom
Olverbrauch Ltr./1000 km 0,3 bis 1,5 Ltr.
Kraftstoffverbrauch Ltr. /100 km
Leerlaufdrehzahi min =1 (U/min) 650 bis 750
Gluhstiftkerzen Bosch 4270 D 8 V
Zindfolge 1-3-4-2
Kupplung Einscheiben-Trockenkupplung 9"
Kupplungsspiel in mm 0
Batterie 12V, 88 Ah
Drehstromlichtmaschine ' 14V, 35 Ah
Anlasser 12V/2,5PS
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EINSTELL- UND EINBAUHINWEISE

der Dichtflache max.

Benennung MaBle, Werte, Hinweise Prifen mit
Zylinderkopf, Ventile
Material des Zylinderkopfes Grauguf3-Legierung
Hshe zwischen Dichtfldachen 100 : 0,1 mm Schieblehre
nach Abfrdsen min 99,8 mm Schieblehre
Wirbelkammern Ricardo "Comet V" Stahl
.. . MeBbricke
Uberstand der Kammern 0,00 bis 0,04 mm S—1349-D
AuBendurchmesser des .
Wirbelkammerbundes 34,05 - 0,03 mm Schieblehre
Volumen der Wirbel- 12,6 bis 13,4 cm3
kammern
AuBendurchmesser der .
Wirbe!kammerbohrung 34,00+ 0,02 mm Schieblehre
Zylinderkopfdichtung Stahlgewebe und Asbest
Einfassung der Dichtung Stahlblech
Durchmesser der Dichtungs- .
+
[scher f. Kolbenbohrung 89,2 0,5 mm Schieblehre
Rauminhalt der Verbrennungs=
kammer - Ventile, GlUhstift- . 3 .
kerzen und Wirbelkammern 22,5 bis 27,2 cm Auslitern
eingebaut
Zulassige Unebenheit der
Dichtfléche an jeder Stelle
auf 150 mm Ldnge 0,015 mm
.. MeBBuhr
auf Gesamtldnge 0,04 mm
Zuldssige Rautiefe 15 1 Elek.

Ventilsitze im Zylinderkopf

Brinellhdrte 200 bis 250 kg/mm2
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Benennung MaBe, Werte, Hinweise Prufen mit
Ventilfohrungen
.. 9, 050
NormalgrsBe 5025 m @
. - 9, 125
0,075 mm UbergrsBle 5 5700 ™ m @ Innenmefi-
N ) 9, 200 gerdat
0,150 mm UbergrsBie 5 T 175 ™ m @
o 9,350 _
0,300 mm UbergrsBe 535" m @
GrauguB3-Ventilfohrungs-
buchsen
) ) 14,018 Innenme 3-
@ im Zylinderkopf 12000 =@ 4 gerdt
AuBendurchmesser :i 8‘33 0] 4 Mikrometer
'Ir?nendEJrc.b’r‘nesser, 8.8-0,1 mm Schieblehre
Normalgrdile Innenmef3-
gerdat
Ventilschaftabdichtung Olabschirmkappe
Ventilfedern
Hshe ohne Belastung 46,5 mm Schieblehre
Belastung bei auf 34,5 mm +
zusammengedrickter Feder 32,5 = 1,6 N (kp) Federwaage
Belastung bei auf 24,5 mm +2,5
zusammengedrickter Feder 712 1,5 N (kp) Federwaage
Drahtdurchmesser 4,15 : 0,04 mm Schieblehre
Gesamtzahl der Windungen 6
Ventilabmessungen
Schaftdurchmesser Kennzeichen
NormalgrsBe %f%—g—g mm ohne
Ein- 0,075 mm 9,075 . ! Mikrometer
la3- Ubergrs e 9,062 mm Schiebelehre
ven=-
tile 0,150 mm 9,150 i 2
Ubergrsle 9,137
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Benennung Mafle, Werte, Hinweise Prifen mit
Ventilabmessungen Kennzeichen
Ein- [ 0,300 mm 9,300 mm A
laB- | UbergrsBe 9,287 Mikrometer
:ielz_ Gesamtldnge 126,6 mm Schieblehre
Tellerdurchmesser 42 mm
" Schaftdurchmesser Kennzeichen
NormalgrsBe S'ZZ? mm ohne
0,075 mm 9,071 mm !
Aus- | Ubergrsfe 5,055
laB- < 0,150 mm 9,146 o 2 Mikrometer
V‘T”' UbergrsBe 9,131 Schieblehre
tile
Q',3OO mm 9,296 mm A
UbergrsBe 9,281
Gesamtldnge 126,6 mm
Tellerdurchmesser 35 mm

.

Ventilschaftspiel, EinlaBventil

0,025 bis 0,063 mm

Mikrometer

06-70

AuslaBventil 0,029 bis 0,069 mm Innenme3-
gerdt
Max. zuldssiger Schlag des
Ventilkegels zum Ventilschaft
EinlaBventil 0,08 mm Ventilprif-
Auslafiventil 0,05 mm gerdt
Ventilsitz= u. Korrektions-
winkel im Zylinderkopf fur
Aus- und EinlaBventile
Ventilsitzwinkel 45°
AuBerer Korrektionswinkel 90° und 30°
Innerer Korrektionswinkel 30°
Sitzwinkel am Ventil 44°
Ventilsitzbreite im Zylinder~
kopf
Ein= u. AuslaBventil 2,3 bis 2,8 mm Schieblehre
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Benennung

MaBe, Werte, Hinweise

Prufen mit

Tiefe Ventilteller gegeniiber
Dichtfldche

0,6 bis 1,0 mm

Tiefenmel3-
gerdt

Abstand Kolben-Ventil
in "OT"-Stellung

143 mm

Plastikmasse

Zylinderblock und Kolben

Material des Zylinderblockes

SpezialguB3-Legierung

Gesamthshe des Zylinder- 256 mm Schieblehre
blockes
Zylinderbohrungen 87,910 bis 88,050 mm InnenmeBge-
rat
Zu|€.issige Unrundheit der 0,013 mm l?nenmeBge-
Zylinderbohrungen rat
Zulassige Kegelform der Innenmefige~
Zylinderbohrungen 0,013 mm rat
Zulassiges Kolbenspiel
Kundendienst 0,03 bis 0,05 mm Innenmellge-
rat und
Produktion 0,04 mm Mikrometer
Rautiefe der Dichtflache max. 20 p -
Kolben-Uberstand 0,2 mm Tiefenmef3-
gerdt

KolbengrsBen

siehe Tabelle "Zylinder-
schleif~ u. Kolbenmafle"

Kolbenmaterial

Aluminium-GuBlegierung

Kolben-Typ

Autothermatik-Regelkolben

Kolbenringstol3
Verdichtungsringe
Olabstreifring

0,30 bis 0,45 mm
0,25 bis 0,45 mm

Fuhllehre, Kol

benringe inzu

gehorige Zy-

linderbohrung

einsetzen
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Benennung MaBe, Werte, Hinweise Prifen mit

Kolbenbolzen im Kolben

Durchmesser 28,0 : 0,005 mm Mikrometer
Large 77,0~-0,3 mm Schieblehre
Kurbeltrieb
Material der Kurbelwelle Vergitungsstahl, geschmiedet

Oberflichenbehandlung der

"Tenifer" gehdrtet (nitriert
Kurbelwelle 9 ( )

Gesamtldnge der Kurbelwelle 565 : 0,5 mm
Hauptlagerzapfen 57,987 bis 58,000 mm @& Mikrometer
Pleuellagerzapfen 53,971 bis 53,987 mm @ Mikrometer

Kurbelwellenmafle siehe Tabelle

Zuldssige Unrundheit der
Kurbelwellen- und Pleuel- 0,005 mm MeBuhr

lagerzapfen

Zulassige Konizitst der
Kurbelwellen- und Pleuel- 0,01 mm MeBuhr
lagerzapfen '

Zulassige Rundlaufabweichung
der mittleren Hauptlagerzapfen 0,03 mm MeBuhr
bei Aufnahme in Endlagern

Zuldssige Unparallelitat der
Pleuvellagerzapfen, gemessen
auf Zapfenldnge, bei Auf- 0,012 mm MeBuhr
nahme der benachbarten Kur-
belwellenlagerzapfen in Pris-
men

Zuldssige Planlaufabweichung .
an Schwungradanlage des hin- 0,02 mm MeBuhr
teren Hauptlagerzapfens

Zuldssiges Kurbelwellenldngs=

spiel, gemessen an beliebiger .
stirnseitiger Flache der Kur- 0,03 bis 0,13 mm MeBuhr
belwelle
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1—— Benennung

MaBe, Werte, Hinweise

Prufen mit

Zuldssiges Hauptlagerspiel

0,016 bis 0,066 mm

MeBuhr

Zulassiges Pleuellagerspiel

0,029 bis 0,081 mm

Mikrometer

Gewichtsunterschiede der
Plevelstangen ohne Kolben

In einem Motor dirfen nur
Pleuelstangen gleicher Ge-

und Lagerschalen innerhalb wichtsklasse eingebaut Waage
eines Motors werden
o

Aufziehen des AnlaBzahn- C\.nlafizghnkrcr-\.z auf 180 E Thermochrom-
kranzes auf Schwungrad is 230°C erwdrmen, sfron= Stift

gelbe Anlauffarbe
Motorsteuerung
Steuerung durch Kette
Nockenwelle legiertes GuBleisen
Nockenwellenmalle sieche Tabelle
Zultssiges Nockenwellen- innenmefge-
lagerspiel 0,05 bis 0,09 mm rat

Mikrometer

Nockenhubhshe

7,3 mm

Mikrometer

beiden Olpumpenzahnradern

Schieblehre
FSchmierung Von Lager Nr. 3 zentral nach auflen |
Motorschmierung
Olpumpe Zahnradpumpe
Zahnflankenspiel zwischen 0,10 bis 0,20 mm Euhllehre

Hohenspiel der Olpumpen-
zahnrader im Gehduse

0,10 bis 0,25 mm

Lineal und

Fuhllehre

Oldruckregelventil

im Pumpendeckel

Oldruck

bei Leerlaufdrehzahl
bei 4500 min -1 (U/min)

min. 1,0 bar Uberdruck (aty)
min. 4,0 bar Uberdruck (atU)

Oldruckmano-
meter
KM-J-5907
und Anschluf3-
stuck

KM-132
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-Benennung

MaBe, Werte, Hinweise

Prufen mit

Einspritzanlage

Einspritzpumpe

Bosch EP-VA 4/90 H 2200 CL/
163 3319-1, hydraulische
Pumpenregelung

Zeiger am Schauloch Kupplungs-

Forderbeginn-

. hduse auf Markierung "OT" am MeBvorrich-
Einstellung der Pumpe
Schwungrad tung
Zeiger der MefBuhr auf 1,17 mm KM-136
Einspritzfolge 1-3-4-2
Einspritzdusenhalter Bosch KCA 17 SD 30/4
Einspritzdusen Bosch Drosselzapfendise DN
O SD 193
- - 9 Bosch Ein-
Offnungsdruck der Einspritz- 120 + 5 bar Uberdruck (kp/cm™) spritzdisen-
dusen (Abspritzdruck) Prufgerat
EFEP-60-H

Kraftstoffiltereinsatz

Stufenboxfilter

OLE, FETTE, DICHTUNGSMITTEL

Motorslfullung
Sommer

Winter

Bei langanhaltenden Temperaturen unter —ZOOC,
jedoch nicht fur hohe Davergeschwindigkeiten

Ganzjdhriger Betrieb

HD-Einbereichssl

SAE 30
SAE 20
SAE 10

HD~Mehrbereichssl

SAE TOW - 40

SAE 10 W - 50

SAE 20 W - 50

Bei langanhaltenden Temperaturen unter -20°C SAE 5W-30
Ventilschifte bestreichen Motors!

Kurbelwellen- und Pleuvellager bestreichen

06-74

Ergénzungsseite Aug. 75
KTA-1097 /1



Links und rechts an den Kanten des hinteren Lager-
deckels Raupe auflegen

Anlageflidche des hinteren Lagerdeckels auflen be-
streichen

Trennstelle zwischen Stevergehduse und Zylinder=
block bestreichen ‘

StoBecken der Olwannendichtung ausfullen

An Verbindungsstelle Zylinderblock—S'reuergeh'duse—
Zylinderkopfdichtung Raupe auflegen

Dichtmasse

15 03 294

Pichffldche fur Olpumpensaugrohr

Dichtungsmittel

Innenfléchen des hinferen Lagerdeckels 15 04 161
Dichtlippe am Wehl.lendlch‘rrmg fUr‘hm'reres K.urb?l— Schutzfett
wellenlager und fur Kurbelwel|enr|emensche|be im 19 48 814

Steuergehtuse einfetten

F(o\ben und Zylinder|oufbchnen eindlen

Haftsl 19 40 950

Nadellager fur Getriebehauptantriebsrad in
Kurbelwelle

Walzlagerfett

46 254
Dichtung fur Wasserpumpe einstreichen 1946 25
Zahnflanken von Schiebestuck der Kupplungsscheibe Gleifposf‘-'e‘
19 48 563

und Kupplungs-DrucklcgerfUhru ng einreiben

Schrauben fur Olwanne sowie Schraube fur Schwin=

Sicherungsmasse

gungsdampfer besprihen

gungsdampfer betrgufeln 1503 163
Schrauben fur Olwanne sowie Schraube fur Schwin- Aktivator
15 04 170

bestreichen

Plle Gleit- und Lagerstellen der Nockenwelle

Molybdandisulfidpaste
19 48 524

Schrauben fur Ansaug- und Auspuffkrimmer mit
Sicherungsmasse betraufeln
und mit Aktivator besprihen

Sicherungsmasse

1503 174

|
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DREHMOMENT-RICHTWERTE

Bezeichnung Nm (kpm)
Motor:

Zylinderkopfschrauben, kalt und warm 130 (13)
Plevellagerdeckel an Pleuelstange 55 (5,5)
Kurbelwellenlagerdeckel an Zylinderblock 100 (10)
Schwungrad an Kurbelwelle 60 ( 6)
Drehmomentwandler an Antriebsscheibe 55 (5,5)
Kurbelwellenschwingungsdampfer an Kurbelwelle 120 (12)
Kettenrad an Nockenwelle 170 (17)
Lichtmaschinenhalter an Zylinderblock 40 ( 4)
Lichtmaschinenhalter an Steuergehduse 40 ( 4)
Olfilterelement an Stevergehduse 10(1)
Wandlergehtiuse an Zylinderblock 50 ( 5)
Kupplungsgehduse an Zylinderblock 50 ( 5)
Steuergehduse an Zylinderblock 20 ( 2)
Steuergehduse an Zylinderkopf 20 ( 2
Wasserpumpe an Steuergehduse 15(1,5)
Motoraufhdngung an Zylinderblock 60 ( 6)
Halter Motoraufhidngung vorn an Dampfungsblock 40 ( 4)
Ddmpfungsblock an Vorderachsksrper 60 ( 4
Hintere Motoraufhdngung an Getriebegehduseendstick 30 ( 3)
Getriebe an Kupplungsgehause 40 ( 4)
Ansaug- und Auspuffkrimmer an Zylinderkopf 30 ( 3)

06-76
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‘i Bezeichnung | Nm (kpm)
VerschluBschraube, Olpumpendruckregelventil 40 ( 4
Lagerbscke Nockenwelle an Zylinderkopf 50 ( 5)
Kugelschraube, Schwinghebel 40 ( 4)
Olwanne an Zylinderblock 8(0,8)
Haube an Zylinderkopf 8(0,8)

Einspritzanlage:

Dusenhalter 70 ( 7)

Gluhstiftkerzen 40 ( 4)

Uberwurfmutter Druckleitung 25( 2,5)

Befestigung Einspritzpumpe an Steuergehduse 20 ( 2)

Mutter Antriebswelle 14 (1,4)

Mutter Mitnehmer an Einspritzpumpe 50 ( 5)
Erganzungsseite Aug. 75 ’ 06-77
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SCHALTPLAN FUR ELEKTRISCHES SYSTEM IM MOTOR
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$58

o p

» 57

Batterie
Drehstrom-Lichtmaschine
Ladekontrolleuchte

Regler

Zind- und AnlaBschalter

a Aus

b Anschlufl fir Zusatzgerdte
¢ Zindung

d Magnetschalter

e Eingang

AnschluB fur Zusatzgerdte
Vorglthschalter
Vorgluhrelais
Vorglthrelais

Starter und Magnetschalter
VorglUhwiderstand

VorglUhtberwacher
Magnetabschaltventil
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DIAGNOSEUBERSICHT

Art der Storung Seite
Unrunder, schiittelnder Motorlauf mit dumpf drshnenden
Gerduschen und sehr starkem Blaurauch 8l
Ol im Wasser 82
Blasenbildung im Ausgleichbehalter und Wasserverlust 82
Unrunder, schuttelnder Motorlauf mit hartem, scharf klingendem 83
Gerdgusche und evitl. starkem Blaurauch
Hartes Nageln und Schutteln des Motors 84
Teillastnageln im unteren Drehzahlbereich 84
Teillastnageln im mittleren bis oberen Drehzahlbereich 84
Motor springt nicht an 85
Gerdusche im/am Motor 86
 Motor wird zu heif3 87
{ Kontrolleuchte des Gluhuberwachers leuchtet nicht auf 88
T Kontrolleuchte leuchtet zu schwach auf 88
Kontrolleuchte leuchtet zu schnell auf 88
Schlechter Leerlauf 89
Drehzahlabnahme 89
Motor dreht hoch 89
Leistungsmange! 90
Wasser im Ol 91
Hoher Olverbrauch 92
Motor springt nicht an und s+58t schwarzen Auspuffqualm aus 93
Anlasser funktioniert nicht oder dreht zu langsam 94
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06-80

Art der Stdrung Seite
Klopfen 95
Rauch 96
Motor [&Bt sich nicht abstellen 97
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Ansaugung von Motordl

Ventilhaubendichtung
undicht

Olstandmelstab nicht
ordnungsgemdlB im
Gehduse

Unrunder,
schuttelnder Motor-
lauf mit dumpf drshnen-
dem Gerdgusch und sehr
starkem Blaurauch

Ergaénzungsseite Aug. 75
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Ringstol3 Ubereinander

Filterwolle, Ventil-
haube verschmutzt

Olabstreif- oder Kom-
pressionsring defekt
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Eine porsse Stelle oder
ein Haarri3in der Wan-
dung des Hauptslkanals

Zylinderkopfdichtung im
Bereich des Hauptslkanals
undicht

Anzugsdrehmoment der
Zylinderkopfschrauben

zu gering

Dichtflache, Riefen
zum Wassermantel

06-82

Blasenbildung im
Ausgleichbehdlter

und Wasserverlust

Zylinderkopfdichtung
durchgebrannt

Dichtfldche
Motorblock oder Zylin-
derkopf durchgezogen
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Hdngende Einspritzdise

Defekte Wirbelkammer

Unrunder,
schittelnder Mo~
torlauf mit hartem,
scharf klingendem Ge-
rdusch evtl. star-
kem Blaurauch

Einspritzpumpe falsch
eingestellt

Luft im Einspritzsystem

Erganzungsseite Aug. 75
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Kompressionsver|ust

Drosselspalt der Ein-
spritzdise zu eng

Spritzversteller der Ein-
spritzpumpe defekt

06-84

Hartes Nageln
und

Schitteln des

Einspritzduse bleibt
hdngen

Motors

Luftpolster in der Kraft-
stoff- und Einspritzanlage

Teillastnagein im
unteren Drehzahl-
bereich

Forderbeginn verstellt

Kettenspanner defekt

Teillastnageln im
mittleren bis obe-
ren Drehzahlbe-

reich

Kette verliert an Spannung
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Verstellung der Einspritz-
pumpe geht nicht auf
Startmenge

Verstellung der Einspritz-
pumpe hingt auf Stellung
‘ Nullfsrderung

Kraftstoff eingefroren

Forderpumpe defekt

Schadhafte Vorglihanlage

Luft im Einspritzsystem

Motor springt nicht an

Einspritzdusennadeln ge-
fressen

zu tief ausgekUhlter Motor

zu niedriger Kompressions=-
druck auf allen Zylindern

Kraftstoffilter oder Anlage
verstopft

Kabel am Magnetventil
lose

Kraftstofftank leer
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o Kolbenbolzen Lager- zu grofles Spiel zwischen
zu grofles Ventilspiel buchse (Verschleify) Ventilschaft und Fuhrung

Hdngende Einspritzduse defekte Vakuumpumpe

Kurbelwellen~ und Pleu-

defekte Einspritzpumpe
ellagerschaden

Axiales Spiel der Kur-

Wasserpumpe
belwelle zu grof pump

zu geringes Ventilspiel
Ventil schldagt auf Kol-
ben auf

Lichtmaschine

Kolben-und Zylinder-

Steuerkette (Ldngung)
verschleifl

06-86 Erg@nzungsseite Aug. 75
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zu wenig Wasser im Kuhl-
system

Thermostat &ffnet zu spat

Zylinderkopfdichtung
undicht

Kthlsystem verschmutzt

Haarrif3 im Zylinderkopf

Schleifriefen in der Dicht-
flache, Rautiefe zu hoch

Motor wird zu heil3

Forderleistung der Wasser-
pumpe ungeniigend

undichte Ventile

Forderbeginn zu spat

undichte Kthlmittel-und
Heizschlduche

Ergénzungsseite Aug. 75
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Thermostat schlief3t klei-
nen Kreislauf nicht voll ab

undichter Renkverschliuf3
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Kontrolleuchte durch-
gebrannt

Kontaktteil Lenkrad-
schlof3 defekt

Schlechter Kontakt

Kontrolleuchte
des Gluhiber-
wachers leuchtet
nicht auf

GlUhstiftkerzen defekt

Batterie leer

|

Relais Gluhstiftkerzen
defekt

Schlechter Kontakt

Kontrolleuchte
leuchtet zu

schwach auf

Widerstand defekt

KurzschluB3 in der elek-
trischen Anlage

Kontrolleuchte
leuchtet zu

schnell auf

Gluthstiftkerzen haben
Kurzschluf3

06-88
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Leerlauf-Anschlagschrau-

Einspritzpumpe defekt be schlecht eingestellt

Schlechter Leer-
lauf

Luftblasen im Forder- Einspritz-Leitungsan-
system schlusse undicht

Kraftstoffilter verstopft

Drehzahlabnahme Einspritzpumpe defekt

Ruckholfeder der Pum~
penbetétigung abgebro-
chen

Motor dreht hoch

Einspritzpumpe defekt
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Einspritzpumpe defekt

Falsche Einstellung
der Pumpe

Einspritzduse defekt

06-90

y

Leistungsmangel

Verklebte Kolbenringe

Krafstoffilter verstopft

Ventile undicht
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Zylinderkopfdichtung
undicht

Stevergehduse undicht
(HaarriB)

Ergdnzungsseite Aug. 75
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Wasser im Ol

Zylinderkopf undicht
(HaarriB)
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Spiel Ventilschaft/
Ventil futhrung zu groB3

Kolbenring oder Olab-
streifring defekt

06-92

Ventilschaftabdichtung
defekt

Hoher Olverbrauch

Kolbenspiel zu grof3

Hoher Luftdurchsatz der
Kurbel gehduseent! Gftung
Ursache: Defekte Ab-
dichtung, Olstandme -
stab nicht ordnungsge-
mdf eingesetzt. Filter-
wolle in Zylinderkopf-
haube verschmutzt
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In einem oder mehre-
ren Zylindern keine

Ziundung durch nicht
glthende Gluhkerzen

Behinderung der Frisch- Defekte Einspritzdise
luftzufthrung

Motor springt nicht an
und st Bt schwarzen
Auspuffqualm aus

Falsche Einstellung der
Einspritzpumpe

Mangelhafte Kompres-
sion durch gebrochene
Kolbenringe, defekte
Ventilsitzfldche, nor-
malen Verschleill
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Batterie entladen

Ol zu steif

Kolbenfresser

Anlasser funktioniert
nicht oder dreht zu
langsam

Anlasser defekt

Schlechter Kontakt

Wasser im Zylinder
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Einspritzduse gefressen

Plevellagerbuchse zu

grofles Spiel (VerschleiB)

Ventilspiel nicht richtig
eingestellt

Fremdkdrper in einem
Zylinder

Ergénzungsseite Aug. 75
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Kiopfen

Einstellung der Pumpe

Falsche Einstellung
der Pumpe

Rucklaufleitung ver-
stopft
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06-96

grau

blaugrau

Einspritzduse defekt

GrofBler Luftmangel

Einspritzmenge zu hoch

unvollstdndige Verbrennung

geringer Luftmangel

ungeniigende Luftzuleitung

Kraftstoff zerstaubt

nicht verbrannt

Verbrennung v. Motors!

Wasserdampf kondensiert unter dem
EinfluB3 einer geringen Umgebungs-
oder Motortemperatur

Zylinderkopfdichtung undicht
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Regeldrossel hdngt fest
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Motor 1&Bt sich nicht
abstellen

Schaltmagnet an Ein-
spritzpumpe defekt
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Arbeiten am eingebauten Motor

VENTILSPIEL PRUFEN UND EINSTELLEN

Das Ventilspiel kann sowoh! bei kaltem als auch bei betriebswarmem, stehendem Motor

mit einer FUhllehre Uberpruft und eingestellt werden.

EinlaBventile: 0,20 mm Ventilspiel
AuslaBventile: 0,30 mm Ventilspiel

Die Fuhllehre muf3 sich saugend zwi-
schen Schwinghebel und Nocken der
Nockenwelle bewegen lassen.

Zur Prifung und Einstellung des Ventil-
spieles ist wie folgt zu verfahren.

Zylinderkopfhaube (zweiteilig)
ausbauen.
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Olabschirmblech abschrauben.

Nockenwelle in die vorgeschriebene
Stellung drehen.

Hierzu Kurbelwelle drehen, bis sich
die Ventile des 1. Zylinders Uber-
schneiden.

Die Markierung auf dem Nocken-
wellenrad steht nun der Markierung
auf der Gleitschiene gegenuber.
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Ventilspiel von Aus- und EinlaBventil
des 4. Zylinders, Einlaflventil des 3.
Zylinders und AuslaBventil des 2,
Zylinders prifen.

Entspricht das Ventilspiel nicht den vorgeschriebenen Werten, so ist die EinstelImutter

zu entkontern und das Ventilspiel einzustellen.

Hierzu werden der Ventilspiel-Einstell-
schlUssel KM~141 und der Federteller-
Halteschlussel KM~227 benstigt. Beide
Werkzeuge werden von der Fa. Kent-
Moore geliefert und sind mit langen
Griffen versehen. Zur Verwendung beim
Transporter sind die Griffe beider Werk-
zeuge auf 105 mm zu verkirzen.

(Siehe Bild A 1558),

Achtung! Die beiden Spezialwerkzeuge
KM-141 und KM-227 werden auch fur

den Dieselmotor im Opel Rekord benstigt
und sind dort im Lieferzustand, d.h.

mit langen Griffen versehen, anzuwenden.

Schlussel ansetzen und Einstellmutter
durch Gegendrehen des Ventilfeder-
tellers entkontern.

Ventilspiel einstellen.

Erg&nzungsseite Aug. 75
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Da sich der Ventilschaft beim Einstellen
dreht, kann es erforderlich sein, mit
einem 7-mm-Gabelschlissel - Selbstan-
fertigung, siehe Bild 09411 - gegenzu-
halten. Es ist ratsam, diesen Schlussel
bereits vor dem Entkontern am Ventil-
schaft anzusetzen, da sich die Ansatz-
flachen durch Drehen der gekonterten
Einstellmutter leichter feststellen
lassen.

Ventilspiel auf das vorgeschriebene
MaB einstellen. Nach erfolgter Ein-
stellung Einstellmutter durch Fastziehen
des Ventilfedertellers kontern. Das
Drehmoment betridgt dabei 20 bis 30 Nm
(2,0 bis 3,0 kpm). Diese Drehmomeni-
Angabe ist als Richtwert anzusehen.

AnschlieBend Kurbelwelle eine volle
Umdrehung weiterdrehen, bis sich die
Ventile des 4. Zylinders tberschneiden.
Die Markierung auf dem Nockenwellen-
rad ist nun gegeniber der vorherigen
Stellung um 180° versetzt,

Ergénzungsseite Aug. 75
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Ventilspiel von Aus- und EinlaBventil
des 1. Zylinders, EinlaBventil des 2.
Zylinders und Auslaflventil des 3. Zy-
linders prufen und, falls erforderlich,
einstellen.

Olabschirmblech montieren, untere
Ventilhauben-Dichtung auf die Zylin-
derkopf-Dichtfléche auflegen und Ven-
tilhaube festschrauben.

Bei Fahrzeugen mit autom. Getriebe
darauf achten, daf3 der Halter fur die
Modulator-Leitung an der zweitletzten
Ventilhauben-Schraube befestigt ist.

STEUERZEITEN PRUFEN

Kurbelwelle drehen, bis der Kolben des
1. Zylinders auf "OT" steht. Die Mar-
kierung am Schwungrad steht dabei

dem Zeiger auf dem Kupplungsgehtuse
gegentber.

Richtige Stellung der Nockenwelle
prufen. Diese liegt vor, wenn sich in
"OT"-Ste llung des 1. Zylinders die
Ventile des 1. Zylinders Uberschneiden
und die Markierung auf dem Nocken-
wellenrad der Markierung auf der Gleit-
schiene gegenubersteht.
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KOMPRESSIONSDRUCK PRUFEN

Die Kontrolle des Kompressionsdruckes
erfolgt bei Betriebstemperatur (ca. 80°C
KuhImitteltemperatur, ca. 60 bis 80°C
Motorsltemperatur) unter Verwendung
eines Kompressionsdruckschreibers fur
Dieselmotore mit einem MeBberejch von

10 bis 40 bar Uberdruck (kp/cm®).

Kraftstoffilter 15sen. Alle Gluhstift-
kerzen herausschrauben und Kabel vom
Magnetstop trennen, damit kein Kraft-
stoff durch die Einspritzdisen in den
Brennraum eingespritzt wird.

AnschluBstick KM=-132 fir Kompres-
sionsdruckschreiber in Gewindeloch

der Gluhstiftkerze des 1. Zylinders ein-
schrauben und mit Kompressionsdruck-
schreiber verbinden. ‘

Kompressionsdruck bei Anlasserdrehzahl
- ca. 4 Sekunden -~ prifen.

Der Kompressionsdruck betrdagt bei einwandfreiem Motor 20 bis 30 bar Uberdruck (kp/ch).
“Er darf keinesfalls unter 17 bar Uberdruck (kp/cm2) abfallen.

In gleicher Weise Kompressionsdruck der Ubrigen Zylinder messen.
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MOTOR-DRUCKVERLUST PRUFEN

Die Druckverlustprifung erfolgt bei betriebswarmem Motor (ca. 80°C KthImitteltempera-
tur, 60 bis 80°C Motorsltemperatur).

VerschluBdecke! von Oleinfullsffnung und RenkverschluBB vom Kuhler entfernen, um
evtl. Durchblasen der Druckluft akustisch oder optisch wahrnehmen zu kénnen.

Um die Kurbelwelle drehen zu konnen,
unteres Luftleitblech entfernen.
Kolben des 1. Zylinders auf "OT"
stellen. Abregelnut des Einspritz-
pumpenkolbens zeigt auf den Anschlull
"B" der Einspritzpumpe. Die Ventile
des 1. Zylinders sind geschlossen,
wihrend sich die des 4. Zylinders
Uberschneiden.

Verbindungsschlauch vom Druckverlust-
Tester in die Gluhstiftkerzenbohrung
des 1. Zylinders einschrauben. Test-
gerdt eichen. Verbindungsschlauch

mit dem Testgerdt verbinden.

Dabei darf sich die Kurbelwelle nicht
drehen.

ZweckmaBigerweise ist beim Zusam-
menkuppeln der Ventilatorflugel zu
beobachten.

Achtung: Hat sich der Ventilatorfluge!
gedreht, so ist das Testgerdt abzu-
schlieBen und die Motorstellung zu
korrigieren. AnschliefBend Verbindung
zum Testgerdt erneut herstellen.
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Am MeBinstrument Druckverlust in Pro-
zent ablesen. Dabei auf evtl. akustisch
wahrnehmbares Entweichen der Luft
durch Saugrohr, Auspuff oder Kurbel-
gehduse sowie auf eventuelle Blasen-
bildung im KuhImittel achten.

Der Druckverlust betrégt bei einwand-
freiem Motor pro Zylinder nicht mehr

als
max. 25 %,

bzw. max. 5 % am Kolben

und max. 20 % an den Ventilen.

Nach der Prifung des 1. Zylinders Testgerdt abschlieBen und Kurbelwelle drehen,
bis der ndchste Kolben auf "OT" steht.

Ziundfolge:
1-3-4-2

Bei Ermittlung der "OT"~Stellung des
ndchsten Zylinders zeigt die Steuernut
des Pumpenkolbens auf den Anschluf} an
der Einspritzpumpe fur den ndchsten
Zylinder. Gegebenenfalls, wie in
nebenstehendem Bild gezeigt, Hilfs-
markierungen anbringen. Alle Zylinder
in gleicher Weise prifen.

Anmerkung:

Der Druckverlust-Unterschied soll zwi-
schen den einzelnen Zylindern nicht
mehr als max. 10 % betragen.

Erweicht bei einem unter Druck ge-
setzten Zylinder horbar Luft durch die
offene Gluhstiftkerzenbohrung eines
Nachbarzylinders, so hat die Zylinder-
kopfdichtung eine Leckstelle.
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KEILRIEMENSPANNUNG PRUFEN

Die Keilriemenspannung wird mit dem
Keilriemenspannungs-Prufgerat KM~128
gemessen.

KM 128

Als Prufflache sollte msglichst die
Mitte zwischen den beiden Riemen-
scheiben gewdhlt werden.

Prifgerdt von vorn auf den Keilriemen
aufsetzen, wobei der Keilriemen zwi-
schen den FUhrungen A-D und B hin-
durchfihrt.
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Hebel "H" so weit zurickdricken, bis
Punkt "C" des Gerdtes den Keilriemen
berthrt. Mit Berthrung des Keilriemens
wird ein Summton horbar. Jetzt auf der
Skala des Prufgerdtes MeBwert ablesen
und mit 100 (10) multiplizieren. Dieser
Wert entspricht der Keilriemenspannung
in N (kp).

Die Spannung des Keilriemens muB3 zwischen 150 und 300 N (15 und 30 kp) betragen und
darf auf keinen Fall unter 150 N (15 kp) liegen.

Ein neuer Keilriemen ist beim Einbau auf 450 N (45 kp) vorzuspannen.

Die Spannung des Keilriemens der Vakuumpumpe muB8 zwischen 100 und 200 N (10 und
20 kp) betragen.

Bei Ersatz der Batterie KM-128-1 im
Keilriemenspannungs-Prifgerdt auf die
im Bild gezeigte Einbaulage achten.
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KEILRIEMENSPANNUNG EINSTELLEN

Die Spannung des Keilriemens Kurbel-
welle-Wasserpumpe-Lichtmaschine wird
an der dafir vorgesehenen Spannschraube
eingestellt,

Die Spannung des Keilriemens Wasser-
pumpe-Vakuumpumpe wird durch Ent-
fernen oder Beilegen von Scheiben
zwischen den beiden Keilriemenschei-
benh&lften eingestellt.

1. Durch Wegnehmen von Distanz-
scheiben wird die Keiiriemen-
spannung erhsht.

2. Durch Zufugen von Distanzscheiben
wird die Keilriemenspannung redu-
ziert.

Zu jeder Vakuumpumpe gehtren 5
Distanzscheiben.

Nicht benstigte Distanzscheiben werden
zwischen Riemenscheibe und Riemen-
scheibenflansch beigelegt, um bei Be-
darf greifbar zu sein.
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LUFTFILTER

Die Luftfilterelemente sind alle

40000 km zu erneuern. Bei erschwerten
Einsatzbedingungen sind die Intervalle

diesen anzupassen.

Schrauben des Saugrohr-Oberteils ent-
fernen und Oberteil abnehmen.

Filterelemente auswechseln.

KETTENSPANNER PRUFEN

Bei auftretenden Steuerkettengertuschen ist der Kettenspanner auszubauen und einer
manuellen Prifung zu unterziehen.
Sind keine Stsrungen festzustellen, so ist der Oldruck bzw. der Spannhebe! zu prifen.
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OLPUMPENDRUCKREGELVENTIL AUF FUNKTION PRUFEN

Bei Symptomen, die auf mangelnden Ol-
druck zurUckzufuhren sind = Kontroll-
lampe leuchtet auf -, Olpumpendruck-
regelventil auf Funktion prifen.

Pumpendeckel von der Olpumpe ab-
schrauben. VerschlufB3stopfen heraus-
drehen und dahinterliegende Feder

und Druckregelkolben auf Klemmfrei-
heit und anhaftende Schmutzteilchen
untersuchen. Wenn erforderlich, reini-
gen und gdngigmachen.

Darauf achten, daB8 immer eine Bohrung
vom Regelkolben frei ist, da sich sonst
ein Uberhshter Oldruck aufbauen kann.

Pumpendeckel montieren. VerschiufB3-
stopfen zeigt nach hinten zur Olwanne.

OLFILTERELEMENT ERSETZEN

Der Ausbau des Olfilterelementes er-
folgt mit dem Motorslfilter-Demontage-
werkzeug S-1243. Dazu unteres Luft-
leitblech entfernen.

Die Dichtung des neuen Filterelementes
ist vor dem Einbau leicht einzuslen.

Filterelement von Hand einschrauben. Das Filterelement beim Dieselmotor ist - im
Gegensatz zum Benzinmotor - alle 5000 km zu erneuern.

Unter auBBergewshnlich schwierigen Einsatzbedingungen sollte das Motorsl in kirzeren
Intervallen ~ 2500 km - gewechselt werden. Der Filterelement-Wechsel wird von der
Verkurzung der Olwechselintervalle jedoch nicht betroffen.
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MOTOROLDRUCK PRUFEN

Motorabdeckung vom Fahrerhausboden
entfernen.

Oldruckschalter herausschrauben.

Oldruckmanometer KM=-J-5907 in Ver-
bindung mit Anschlufsttck KM=135 in

das Gewindeloch des Oldruckschalters
einschrauben.

Der Oldruck muB bei einer Oitempera-
S
tur von 80°C

bei 700 min-] (Leerlauf) = 1,0 bis 2,5
bar Uberdruck (atu)
bei 4000 min-] (Leerlauf) = 4,0 bis 5,0

bar Uberdruck (att)

betragen.

Die Kontrolleuchte fur den Oldruck leuchtet auf, wenn der Oldruck auf 0,55 bar Uber-
druck (atU) bzw. darunter abfallt.

GLUHSTIFTKERZEN PRUFEN

- Gluhstiftkerzen ausgebaut -

Gluhstiftkerzen nach dem Ausbau an
einer 12 Volt-Batterie anschliefen.
Hierzu ein Kabel am Kerzengehduse
oder Kerzengehtuse auf Masse legen
und das andere Kabel am Anschlufige-
winde der Kerze anschlieBen. Bei ein-
wandfreier Gluhstiftkerze erwdrmt sich
der Gluhstift und gltht auf.

Erganzungsseite Aug. 75 : 06-111
KTA-1097/1



LEERLAUFDREHZAHL PRUFEN UND KORRIGIEREN

Bei betriebswarmem Motor (ca. 80°C Kuhlmittel- und ca. 60° bis 80° Motordltemperatur)

soll die Leerlaufdrehzahl

betragen.

06-112

o)

650 bis 750 min_ |

Die Drehzahl des Motors ist von der
Kurbelwellen-Rjemenscheibe mit dem
Drehzah!messer KM-144 abzunehmen.

Dazu auf dem vorderen Bund der
Kurbelwellen-Riemenscheibe einen
breiten, weiflen Kreidestrich an-
bringen.

Motor starten.

Mit dem Verldngerungsrohr des Dreh-
zahlmessers auf ca. 1 cm Abstand an die
Kurbelwellenriemenscheibe herangehen.
Unteren MeBbereich einschalten, auf
der Skala des Drehzahlmessers MeBwert
ablesen und abgelesenen Wert mit 10
multiplizieren. Das Ergebnis entspricht
der Motordrehzah! in min=1 (U/min).
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Die Korrektur der Leerlaufdrehzahl
erfolgt durch Verdrehen der Anschlag-
schraube des Drehzahlverstellhebels.

Vorher Kontermutter |5sen.

ABREGELDREHZAHL PRUFEN

Mit Drehzahlmesser KM~144 Drehzah! des Motors an der Kurbelwellen-Riemenscheibe
abnehmen.

Die Abregeldrehzahl (Hschstdrehzahl ohne Last) muB 4800 bis 4900 min™~! (U/min)
betragen. - 7

Zur Korrektur der Abregeldrehzahl ist
die obere Anschlagschraube des Dreh-
zahlverstellhebels an der Einspritz-
pumpe mit einem Schraubenzieher zu
verstellen. Vorher Kontermutter l5sen.

Die obere Drehzahl des Motors darf auf keinen Fall zu hoch eingestellt sein, da sonst
Motorschiiden auftreten knnen.

Nach dem Korrigieren der Drehzahl ist die Kontermutter in dieser Stellung mit Farbe bzw.
Plombe zu plombieren, um unerlaubtem Verstellen zu begegnen.

Zur Plombierung ist die Plombierzange
KM-153 zu verwenden. Draht und
Plombe sind unter der Katalog=Nr.

8 19 750 zu beziehen.

\\J
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OLVERBRAUCH

Unter dem Olverbrauch eines Verbrennungsmotors ist diejenige Olmenge zu verstehen,
die als Folge des Verbrennungsvorganges verbraucht wird. Auf keinen Fall ist Olver-
brauch mit Olverlust gleichzusetzen, wie er durch Undichtheiten an Olwanne, Zylinder-

kopfhaube usw. auftritt,
Aufgabe des Motorsles ist es:

a) aufeinander gleitende Fldchen durch einen Olfilm voneinander zu trennen,
d. h. trockene Reibung zu verhindern;

b) die bei Reibung entstehende Wirme abzufthren;
¢) Verbrennungsrickstdnde abzufuhren.

Diese Aufgaben bedingen einen gewissen Olverbrauch, d. h. die im Zuge der Weiter-
entwicklung des Verbrennungsmotors vielfach gestellte Erwartung, ein Motor verbrauche
kein Ol, ist absolut irrig. Gewissen EinfluB auf den Olverbrauch haben jedoch die
GuBeren Betriebsverhdltnisse, die Fahrweise sowie die Fertigungstoleranzen. Im Normal-
fall wird dieser Verbrauch allerdings so gering sein, dafl zwischen den vorgeschriebenen
Olwechselintervallen kein oder nur ein geringfugiges Nachfullen erforderlich ist. Eine
absolute Notwendigkeit besteht jedoch dann, wenn der Olstand auf die Markierung
"Nachfullen" am OlmeBstab abgesunken ist. Umgekehrt ist darauf zu achten, dall der
Olstand die obere MeBstabmarkierung nicht tberschreitet, was tberhshten Olverbrauch

zur Folge hat.

Da Olverbrauch technisch bedingt ist, l&Bt die Feststellung, dafB3 ein Motor keinerlei
Ol verbraucht, auf durch besondere Befrlebsverhalfmsse bedingte Olverdunnung
schlieBen. Haufiger Kaltstart, unterkthltes Fahren usw. haben zur Folge, daf3 das zur
Olwanne zurtickstrsmende Ol schwersiedende Kraftstoffteile und Kondensate mit sich
fuhrt, welche das Ol "verdinnen" und zu der irrigen Annahme fUhren, als verbrauche
der Motor keinerlei Ol. SolchermaBen verdinntes Ol verliert an Schmierfshigkeit
und kann bei Nichteinhaltung der vorgeschriebenen Olwechselintervalle zu Motor-
schaden fuhren. Uberwiegender Stadtverkehr und hdufiges untertouriges Fahren bei
kaltem Motor sind als die Hauptursachen der Olverdtnnung anzufthren.

Da sich der Olverbrauch erst nach einigen tausend km Fahrleistung stabilisiert, bringen
Olverbrauchsmessungen erst ab ca. 7500 km Laufstrecke reelle Ergebnisse. Die Mes-
sungen sind auf Gewichtsbasis durchzufihren, da das Olvolumen von der Temperatur
abhdngig ist und deshalb zu falschen Ergebnissen fuhren kann. Vor einer Verbrauchs-
messung ist sicherzustellen, daB der Motor nicht durch Undichtheiten Ol verliert.
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OLVERBRAUCHSMESSUNG

Methode |

1.

2
L

3.

4.

Motor auf Betriebstemperatur bringen (ca. 80°C Kuhlmittel- und 60° bis 80°C Motor-
sltemperatur).

. Altes Motors! restlos aus der Olwanne ablassen.

Neues Motorsl in Motor einfullen: 5,9 kg (entspricht 6,5 Ltr.).

Fahrzeug 500 oder 1000 km unter normalen Fahrbedingungen fahren. Innerhalb dieser
Fchrsfrecke dcrf kem Ol nochngefullf werden Anschlleﬁend Motorsl warm ablassen

R T N e T Rt B O O I

obgelcssenen Menge N\oforo! erglbf den ’ra’rscchllchen Olverbrcuch in kg, bezogen
die zurickgelegte Fahrstrecke.

- Umrechnung des Gewichtes (kg) in das Volumen (Liter) ist die ermittelte Differenz
ch das spezifische Gewicht fur Motorsl = 0,9 zu dividieren.

de |1

essung des Olverbrauchs wird noch praziser, wenn das Fahrzeug ohne Ol nachzu-

r

so lange gefahren wird, bis der Olstand auf die untere Strichmarkierung des Ol-

bes (Nachfullen) obgesunken ist.

rund der dann abgelassenen und gewogenen Olmenge sowie der zuriickgelegten
ter 168t sich, wie bei der Messung nach 500 oder 1000 km (Methode 1), der Ol-
uch fur die Emhelfss’rrecke von 100 oder 1000 km errechnen. Die schon erwdhnte
e MeRgenauigkeit begrindet sich nicht nur auf die ldngere Fahrstrecke, sondern
uf die Tatsache, daf3 erfahrungsgemdB bei "Normalslstand” (volle Fullung) das
albe Liter schneller verbraucht wird als bei niedrigem Olstand.

Ermittlungsmethode des Olverbrauches ist der Methode |, Messung nach 500 oder

m Fahrstrecke, unbedingt vorzuziehen, wann immer es moglich ist.
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OLPUMPE UBERHOLEN

Olpumpendeckel mit Dichtung vom Steuergehduse abschrauben.

Hohenspiel der Zahnridder prifen. Dazu
Olpumpenréder ohne Ol einzeln in den
Pumpenraum einsetzen, neue Dichtung
zwecks besserer Haftung mit etwas Fett
auflegen und mit Haarlineal und Fuhl-
lehre Hohenspiel messen. Zuldssiges
Hohenspiel ist vorhanden, wenn die
Stirnflache der Zahnrader 0, 10 bis
0,25 mm unter der Deckelanlageflache
legt.

Ein durch die Zahnrdder stirnseitig ein-
gelaufener Pumpendeckel ist zu erneu-

ern.

Zahnflankenspiel mit Fuhllehre messen,
zuldssig 0, 10 bis 0,20 mm.

Zahnrader reichlich slen und Deckel
einbauen.

OlkanalverschluBstopfen herausschrau-

ben und Pumpe vor Anlassen des Motors
mit Motorsl fillen, damit schon bei den
ersten Umdrehungen eine voll wirksame
Motorschmierung vorhanden ist.
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KRUMMERDICHTUNG AM ZYLINDERKOPF ERSETZEN

Motorabdeckung vom Fahrerhausboden
entfernen.

Mit Sechskant-Steckschlussel~Einsatz
MW-116 Ansaug= und AuspuffkrUmmer-
Befestigungsschrauben aus dem Zylinder-
kopf herausdrehen.

Ansaugkrimmer abnehmen.

Auspuffkrimmer vom Zylinderkopf ab-
drucken und zur Seite neigen. Dicht-
flache reinigen. Auspuff- und Ansaug-
krimmer mit neuer Dichtung versehen
~ glatte Seite zeigt nach auflen - und
wieder festschrauben.

Die Krummerschrauben sind mit Siche-
rungsmasse, Katalog=Nr. 15 03 163,
einzusetzen und in der im Bild gezeigten
Reihenfolge wechselseitig auf 30 Nm
(3,0 kpm) festzuziehen.
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OLWANNENDICHTUNG ERSETZEN

Zum Ausbau der Olwanne muB die Vorderachse abgesenkt werden.

Dazu Motor am Halter der Vakuum-~
pumpe und am Thermostatgehduse an-
seilen und etwas anheben.

Untere, vordere und seitliche Abdeck-
bleche entfernen. Kegelschaftschraube
an der Lenkspindel mit Abzieher KM-
200 (VR-2083) entfernen.

Motoraufhdngung, Zugstreben, Brems-
leitungen und Vorderachs-Befestigung
|ssen und Vorderachse absenken.

Alle Olwannenschrauben entfernen
und Olwanne abnehmen.
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Dichtfléche von Motorblock und Ol-
wanne vor dem Wiedereinbau der Ol-
wanne reinigen.

Eine Raupe Dichtmasse, Katalog-Nr.
15 03 294, an den hinteren Kanten

- links und rechts - des hinteren Lager-
deckels sowie an den Trennstellen zwi-
schen Steuergehduse und Zylinderblock
auflegen.

Kork= und Gummidichtung auf Dicht-
flachen des Zylinderblockes und des
Steuvergehduses auflegen.

Nach dem Auflegen der Dichtungen
weitere Raupen Dichtmasse an den
hinteren Kanten des Kurbelwellenlager-
deckels und an den Trennstellen zwi-
schen Steuergehduse und Zylinderblock
auflegen.

Olwanne aufsetzen und Schrauben mit
Sicherungsmasse, Katalog-Nr.
15 03 163, einsetzen.
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Um die Aushdrtezeit fur die Sicherungs=
masse zu verkUrzen, sind die Schrauben
vor dem Aufbringen der Sicherungsmasse
mit Aktivator, Katalog-Nr. 15 04 170,
zu besprihen.

Vorderachse einbauen und Motors!
einfullen.

HINTEREN KURBELWELLENLAGER-DICHTRING ERSETZEN

Schwungrad aus- und einbauen;
siehe dazu Arbeitsvorgang in dieser

Gruppe.

Wellendichtring mit passendem Spitz-
dorn in Mitte Dichtring lochen.

Entsprechend der geschlagenen Loch-
groBe passende Blechschraube eindrehen
und mit BeiBBzange, auf unterem Zylin-
derblocksteg abstitzend, Wellendichi-
ring aus Sitz herauskanten.
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Am neuen Wellendichtring Dichtlippe
mit Schutzfett, Katalog-Nr. 19 48 814,
einschmieren und mit der offenen Seite
auf konische Schutzhilse von $-1296
stecken. Dichtring drehend, damit sich
die Dichtlippe nicht umstulpt und die
Spannfeder herausdrickt, bindig bis an
Stegseite der Hulse schieben.

Schutzhlse mit aufgezogenem Wellen-
dichtring auf Kurbelwellenlagerzapfen
stecken, Dichtring Uber Lagerzapfen
biindig andriicken und Schutzhilse ent-
fernen.

Wellendichtring mit $-1296 bis zur — T YN
satten Anlage in Zylinderblock ein- |
schlagen. 9z ¥ %

v _ < , i
Das Kurbelwellenlager- und -Dichtring- . 2 | Voo /s
Einschlagwerkzeug $-1296-2 ist fur die
Verwendung beim Dieselmotor auf das

Maf 81,5 mm zu erweitern; siehe
"Spezial-Werkzeuge" am Ende dieser
Gruppe.

Erganzungsseite Aug. 75
KTA-1097/1

06-121



DICHTRING FUR KURBELWELLENRIEMENSCHEIBE
IM STEUERGEHAUSE ERSETZEN
Unteres Luftleitblech und Kuhler ausbauen.
Keilriemen ausbauen. Dazu Spannschraube der Lichtmaschine lssen und Lichtmaschine
in Richtung Steuergehduse beidricken.

R

Kurbelwellenriemenscheibe ausbauen.

Dichtring mit Schraubenzieher aus
Steuergehduse herausdricken. Der
Dichtring kann nicht wieder verwendet
werden.

Neuen, an der Dichtlippe eingeslten
Dichiring mit Steuvergehdusedichtring-
Montagewerkzeug S-1305 in Steuerge-
hduse bindig einziehen. Dazu Schraube
und Scheibe zur Befestigung der Kurbel-
wellenriemenscheibe verwenden.

e 1x45°

Das bereits vorhandene Werkzeug

H S-1305 ist in eigener Werkstatt ent-

& : sprechend abzudndern; siehe "Spezial-
e Werkzeuge" am Ende dieser Gruppe.

- =

Kurbelwellenriemenscheibe auf die Kurbelwelle aufschieben und Befestigungsschraube

mit Sicherungsmasse, Katalog=Nr. 15 03 163, einsetzen.

Schraube auf 120 Nm (12 kpm) festziehen. Anlasserzahnkranz mit einem Schraubenzieher

am Schauloch blockieren.
Der weitere Zusammenbau erfolgt in umgekehrter Reihenfolge wie der Ausbau.
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NADELLAGER FUR GETRIEBEHAUPTANTRIEBSRAD
IN KURBELWELLE ERSETZEN

Kupplung ausbauen; siehe dazu Arbeitsvorgang in dieser Gruppe.

Der Ausbau des Nadellagers fur das Getriebehauptantriebsrad wird mit Hilfe des
Kukko-Abziehers Nr. 22 - 1 und des Kukko-Einsatzes Nr. 21/2 durchgefihrt.

Es besteht die Moglichkeit, dafl das Na-
dellager beim Herausziehen aus der Kur-
belwelle mit den genannten Werkzeugen
zerstort wird.

Infolge zu groBer Pressung kann der
Bund an der Stirnseite der Lagerhilse
abreiflen, so daBl nur der Nadelkifig
entfernt werden kann, wahrend die
LagerhUlse in der Bohrung bleibt.

| zerstortes Lager

2 neves Lager [02962]

in einem solchen Fall muB die Nadeliagerhtise mit einem zusitzlichen Werkzeug,
dem Kukko-Einsatz Nr. 21/3, aus der Bohrung herausgezogen werden.

Sollte der Kukko~Einsatz 21/3 nicht durch die Lagerhilse eingefthrt werden kénnen,
so sind die Abziehkrallen an ihren breitesten Stellen entsprechend abzuschleifen.

Das Einschlagen des neuen Nadellagers
erfolgt mit dem Einschlagwerkzeug
$-1296 und dem dazugehsrigen Abstand-
ring. Die erforderliche Sitztiefe wird
dabei ohne MeBvorgang mit dem Ein-
schlagdorn erreicht.

Lo |

Das Nadellager ist nach dem Einbau mit Walzlagerfett, Katalog=Nr. 19 46 254, leicht
zu schmieren.
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SCHWUNGRAD AUSBAUEN

Kupplung ausbauen; siehe dazu Arbeitsvorgang in dieser Gruppe.

Schwungrad Uber Anlaf3zahnkranz mit
Schwungradhalter KM-139 blockieren
und abschrauben.

Auf Schraube mit erhabenem "P" (Pa3-
schraube) achten, Schraubenloch kenn-
zeichnen.

ANLASSZAHNKRANZ ERSETZEN

- Schwungrad ausgebaut -

Zahnkranz zum leichteren Trennen
unterhalb einer Zahnltucke ksrnen und
mit 6-mm-Bohrer ca. 8 mm tief an-
bohren.
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Schwungrad mit Schutzbacken in
Schraubstock spannen und Zahnkranz
mit scharfem Meif3el an der Bohrstelle
trennen.

Neuen AnlaBzahnkranz gleichmadBig auf 180 bis 230°C erwdrmen (strohgelbe Anlauffarbe)
und - Innenfase zum Schwungrad - mit Messingdorn gleichmdBig bis zur satten Anlage auf-
treiben.

Der Seitenschlag des Zahnkranzes darf bei an der Kurbelwelle festgeschraubtem Schwung-
rad nicht mehr als 0,5 mm betragen. Diese Prufung ist mit einer MeBuhr durchzufihren,

SCHWINGHEBEL ERSETZEN

Federteller-Halteschlussel KM=-227 in
Ventilteller einsetzen und mit Schwing-
hebel-Montagewerkzeug KM-147 Feder

spannen.

Haltefeder des Schwinghebels mit Hilfe
einer Zange entfernen.
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Schwinghebel von der Kugelschraube
abheben und nach der Seite heraus-
nehmen.

Einbau in umgekehrter Reihenfolge

Ventilspiel einstellen.

VENTILFEDER ERSETZEN

Zylinderkopfhaube, Olabschirmblech, Schwinghebel von Aus- und EinlaBventil und
Kugelschraube des benachbarten Schwinghebels aus- und einbauen.

Kolben des betreffenden Zylinders auf "OT" stellen.

Haltefeder des Schwinghebels mit einer
Zange entfernen.

Schwinghebel herausnehmen.
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Ventilfederspanner KM-138 in Gewinde-
loch der herausgedrehten Kugelschraube
einschrauben und festziehen.

Ventilfederteller so drehen, daB beide
Zapfen des Ventilfederspanners in die
Aussparungen des Ventiltellers ragen.

Feder durch Drehen der Mutter am Ven-
tilfederspanner spannen. Einstellmutter
von Hand abschrauben.

Ventilfeder durch Lssen des Ventilfeder-
spanners enfspannen. Feder herausneh-
men und durch neue ersetzen.

Zusammenbau erfolgt in umgekehrter

.
Reihenfolge.

AnschlieBend Ventilspiel einstellen.

NOCKENWELLE ERSETZEN

Die Nockenwelle kann als Einzelteil ohne Lagerbuchsen ersetzt werden, sofern die
Lagerbuchsen noch innerhalb der vorgeschriebenen Toleranz liegen.

Bei Ersatz der Nockenwelle ist auf die Farbkennzeichnung zu achten:
Normaler Lagerdurchmesser: keine
0,1 mm UntermaB: violett

Liegen die Nockenwellenlagerbuchsen auBerhalb der vorgeschriebenen Toleranz, so kann
ein Ersetzen mit normalen Werkstattmitteln nicht erfolgen, da die Lagerbuchsen nur vor-
gebohrt sind und in zusammengebautem Zustand alle gleichzeitig mit einem Spezialwerk-
zeug auf das vorgeschriebene MaB aufgebohrt werden mussen. Auch das Ersetzen eines
einzelnen Nockenwellenlagerbockes mit fertig bearbeiteter Lagerbuchse ist nicht statthaft,
da ansonsten die Gefahr eines Verspannens der Nockenwelle oder eines zu groflen Lager-
spieles gegeben ist.
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Bei verschlissenen oder beschadigten Nockenwe”enlcgerh ist ein neuver Zylinderkopf
einzubauen.

Ventilhaube, Olabschirmblech und Nockenwéllenrcd ausbauen.

Zum Ausbau der Nockenwelle Halte-
feder des Schwinghebels mit Zange ent-
fernen.

Federteller-Halteschlussel KM=227 in
Federteller einsetzen und mit Schwing-
hebel-Montagewerkzeug KM-147 Ven-
tilfeder nach unten dricken. Schwing-
hebel herausnehmen.

Alle PaBschrauben der Nockenwellenlagerbscke mit Steckschlussel MW=116 heraus-
schrauben und Lagerbscke mit Nockenwelle abnehmen.

Einbau in umgekehrter Reihenfolge.

Vor dem Einbau alle Gleit- und Lagerstellen mit Molybddndisulfidpaste, Katalog=Nr.
19 48 524, einreiben.
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ZYLINDERKOPF AUS- UND EINBAUEN

Der Ausbau des Zylinderkopfes darf nur bei kaltem Motor vorgenommen werden.

Minuskabel von der Batterie abklemmen.
Motorabdeckung vom Fahrerhausboden
entfernen. Kraftstoffilter abbauen und
zur Seite klappen. Ventilhaube ab-
bauen.

Saugrohr und AuspuffkrUmmer abbauen
und AuspuffkrUmmer zur Seite klappen.

Kuhlmittel am Motorblock ablassen.
Dazu RenkverschluBB am Kuhler sffnen.
Oberen Kuhlwasserschlauch entfernen
und Thermostatgehduse vom Zylinder-
kopf abbauen.
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Kettenspanner, Abschirmblech, Ketten-
rad und Einspritzleitungen abbauen.
Kabel von der Verbindungsschiene der
Gluhstiftkerzen entfernen und Vakuum=-
pumpe abbauen. Beim Ldsen der Ketten-
rad-Befestigungsschraube mit dem Mo-
tor-Einstallschlussel KM=-143 an der
Ruckseite der Nockenwelle gegenhalten.

Zylinderkopfschrauben entfernen
(vordere zuerst).

Zylinderkopf mittels Montierhebel
hinten rechts = in Fahrtrichtung -
abhebeln. Zylinderkopf nach vorn
herausheben.

Alle Dichtflichen, Gewindelscher im
Motorblock und Gewinde der Zylinder-
kopfschrauben reinigen. Mit Dicht-
masse, Katalog=Nr. 15 03 294, links
und rechts an den Trennstellen zwischen
Steuergehduse und Motorblock eine ca.
3 mm dicke Raupe auflegen.
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Neue Zylinderkopfgiichfung auflegen
und Dichtring fur Olkanal einsetzen.

Zylinderkopf aufsetzen und Kopf-
schrauben spiralfsrmig von der Mitte
ausgehend mit Zylinderkopfschrauben-
Steckschlussel KM=-134 auf 130 Nm

(13 kpm) anziehen.

Stevergehduse-Schrauben auf 20 Nm
(2,0 kpm) anziehen.

Nockenwellenrad auf Nockenwelle aufstecken und Schrauben auf 180 Nm (18 kpm) an-
ziehen. Dazu mit EinstellschlUssel KM-143 an der Ruckseite der Nockenwelle gegenhal-
ten. Kettenspanner einbauen und Steuerzeiten prifen; siehe dazu betreffenden Arbeits-

vorgang in dieser Gruppe.
Der weitere Einbau erfolgt sinngemdfB in umgekehrter Reihenfolge wie der Ausbau.
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Kuhlmitte!l bis ca. 3 cm unter Ober-
kante EinfUllstutzen am Kuhler ein-
fullen. Dabei ist das KUhlsystem am
Thermostatgehduse zu entliiften.

Mit 8 mm-Innensechskantschlussel
EntlUftungsschraube herausschrauben.,

Damit der Motor nach AbschluB3 der Zu-
sammenbauarbeiten sofort anspringt, ist
bei der Montage der Einspritzleitungen
die Leitung des ersten Zylinders zu ent-
lUften. Dazu Uberwurfmutter der ersten
Einspritzleitung nur leicht andrehen und
Motor mit dem Anlasser so lange
"durchdrehen", bis Kraftstoff an der
Uberwurfmutter austritt.

Bei betriebswarmem Motor nochmals Drehmoment der Zylinderkopfschrauben Uberprifen.

Nach 1000 und 5000 km Fahrstrecke Zylinderkopfschrauben auf 130 Nm (13 kpm) nach-

ziehen.

Das Nachziehen der Zylinderkopfschrauben ist bei betriebswarmem Motor vorzunehmen.

Achtung! Beim Nachziehen der Zylinderkopfschrauben ist die sogenannte "Ruckreibung"
zu berticksichtigen. Darunter ist der Anfangswiderstand der nachzuziehenden Schrauben
zu verstehen, der - am Drehmomentschlussel ablesbar - hsher ist als das tatsdchlich vor-
handene Drehmoment. Erst nach Uberwindung dieser Ruckreibung wird das wirkliche
Drehmoment erreicht. Da diese Tatsache vielfach unbertcksichtigt bleibt, werden die
Zylinderkopfschrauben oft nicht auf das vorgeschriebene Drehmoment angezogen, was zu
Undichtheiten fuhren kann. Insbesondere beim Dieselmotor kommt einer Beachtung der
Ruckreibung grofBe Bedeutung zu.

Zur BerUcksichtigung der Ruckreibung sind die Zylinderkopfschrauben vor dem Nach-
ziehen erst etwas zu I6sen und anschlieBend in einem Zug auf das vorgeschriebene Dreh-
moment anzuziehen. Lésen und sofortiges Anziehen hat - in der vorgeschriebenen
Reihenfolge - von jeder Schraube einzeln zu erfolgen. Auf keinen Fall durfen erst alle
Schrauben gelsst und danach wieder angezogen werden.
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Die Ventilspieleinstellung kann sowohl vor als auch nach dem Nachziehen der Zylinder-
kopfschrauben kontrolliert bzw. korrigiert werden.

ZYLINDERKOPF AUF PLANHEIT PRUFEN

- Zylinderkopf ausgebaut -

Der Zylinderkopf ist mit einem Ausricht-
lineal und einer Fuhllehre in Ldange und
Breite auf Durchbiegung sowie in der
Diagonalen auf Verzug (Verwindung)

zu prifen.

Das Lineal darf bei den Messungen
nicht auf den Wirbelkammern aufliegen.
Um dies zu vermeiden, sind die beiden
duBBeren Wirbelkammern auszubauen.

Zuldssige Unebenheit der Dichtfliche
an jeder Stelle:

auf 150 mm Lange - 0,015 mm
auf Gesamtlinge - 0,04 mm
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ZYLINDERKOPF-DICHTFLACHE PLANSCHLEIFEN
~ Zylinderkopf ausgebaut -

Wenn die Oberfldche des Zylinderkopfes, insbesondere die Trennfldche zwischen den
Brennrdumen, uneben ist, sich verzogen hat oder leichte Beschddigungen wie Riefen,
Kratzer und dergleichen aufweist, so ist die beschadigte Flache zu egalisieren bzw.
planzuschleifen.

Die zuldssige Unebenheit der Dichtfldche an jeder Stelle des Zylinderkopfes darf nicht
mehr als 0,015 mm auf 150 mm Liénge bzw. 0,04 mm auf die Gesamtliénge betragen,
und die zul. Rautiefe darf 20 y nicht Uberschreiten.

Die Gesamthshe des Zylinderkopfes von
Dichtflache zu Dichtflache betragt | (]
100 £ 0,1 mm. Beim Planschleifen des
Zylinderkopfes darf eine Kopfhshe von
99,8 mm nicht unterschritten werden.

g
Zum Schleifen brauchen die Wirbel- S |
kammern nicht ausgebaut zu werden. S —— |

S \‘L\
Ruckstand der Ventile prufen: S ' .

0,6 bis 1,0 mm (siehe entsprechenden
Arbeitsvorgang in dieser Gruppe).

Nach dem Planschleifen des Zylinder-
kopfes sind die Wasser-, Ol- und Gluh-
kerzenkantle zu reinigen. ; =

;

ZYLINDERKOPF AUF DICHTHEIT PRUFEN
- Zylinderkopf ausgebaut -

Soll ein Zylinderkopf auf Dichtheit gepruft werden, so ist der Kopf mit ca. 70°C heiBem
Wasser unter einem Druck von 2 bar (atU) abzudriicken.

Ebenso kann der Zylinderkopf durch Eintauchen in ein ca. 70°C heiBes Wasserbad und
Abdrucken mit PreBluft auf Dichtheit geprift werden.
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RUCKSTAND DER VENTILE PRUFEN
- Zylinderkopf ausgebaut -

Der Ruckstand der Ventile ist mit
einer Tiefenlehre zu messen.

Der Ruckstand darf
0,60 bis max. 1,0 mm

betragen.

UBERSTAND DER WIRBELKAMMERN PRUFEN
- Zylinderkopf ausgebaut -

Uberstand der Wirbelkammern gegeniber
der Zylinderkopf-Dichtfldche mit Spe-

zial-Werkzeug S-1349-D oder mit

einer MeBBuhr mit Magnethalter messen.
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Die Messung ist am dufBeren Umfang der Wirbelkammern an 4 gleichmdBig voneinander
entfernten Stellen vorzunehmen.

Der Uberstand darf 0,00 bis 0,04 mm betragen.

Wird dieses MaB nicht erreicht, so ist
die Sitzfldche des jeweiligen Wirbel-
kammerbundes bzw. die Dichtflache des
Zylinderkopfes nachzufrdsen.

Im Falle eines vorangegangenen Plan- )
schleifens der Zylinderkopfdichtflache |

sind alle Wirbelkammern auf Uberstand — B
zu prufen. :

{
Der Luftspalt "B" braucht bei einem evtl. ' IS
Nachsetzen der Wirbelkammern nicht SIS
beachtet zu werden, da er ausreichend [0656)

tief ist.

Anrisse am SchuBlkanal der Wirbelkammern haben keinen EinfluB auf deren Funktion.
Leicht gelockerte Kammern konnen ohne Bedenken wieder eingebaut werden.

MuB3 eine Wirbelkammer ausgebaut werden, so ist zuvor die entsprechende Gluhstift-
kerze herauszuschrauben.
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ZYLINDERKOPF ZERLEGEN UND ZUSAMMENBAUEN

- Zylinderkopf ausgebaut -

Zerlegen

Zylinderkopf auf zwei Holzleisten ablegen, da beim Auflegen der Unterseite auf die
Werkbank der Schaft der offenen Ventile verbogen werden kann.

l
|
|
|
J; 06505

06-138

Ansaug- und Auspuffkrimmer,
Gluhstiftkerzen, Thermostatgehduse
und Einspritzdisen ausbauen.

Alle Aus- und EinlaBventile ausbauen.
Ventile fur den Wiedereinbau kenn-

zeichnen.

Zylinderkopf auf "Ventilknecht" auf-
baven, Oberteil des Ventilfederspanners
KM=-138 mit seinen beiden Zapfen auf
Ventilfeder aufsetzen und mit Feder-
spannhebel Ventilfeder nach unten
drucken.

Ventilspiel-Einstellmutter und Ventil-
feder-Teller abschrauben. Ventil,
Ventilfeder, Ventilschaftabdichtung
und Roto-Cap herausnehmen.

Gleichen Vorgang bei allen Ventilen
wiederholen.
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Einbaulage der Wirbelkammern kenn-
zeichnen und Wirbelkammern ausbauen.

Festsitzende Wirbelkammern mit einem
Weichmetalldorn von max. 6,5 mm @
heraustreiben. Dorn durch Einspritz-
dUsen-Bohrung stecken und Kammer mit
leichten Hammerschldgen heraustreiben.

Warmeschutzhilsen mit einem Weich-
metalldorn von max. 15 mm @ heraus-
treiben.

Haltefeder des Schwinghebels mit
einer Zange entfernen.
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Federteller-Halteschlussel KM=-227 in
Federteller einsetzen und mit Schwing~
hebel-Montagewerkzeug KM-147 Ventil-
feder nach unten dricken. Schwinghe-
bel herausnehmen.

Alle PaBschrauben der Nockenwellen-
Lagerbscke mit Steckschlussel MW=-116
herausschrauben und Lagerbscke mit
Nockenwelle abnehmen.

Alle Einzelteile sorgfaltig reinigen. Dichtungsreste, soweit vorhanden, entfernen.
Olkandle, Fuhrungen, Gleit- und Lagerstellen, Nockenwelle, Nockenwellenlager-
bscke usw. mit sauberem Waschbenzin reinigen bzw. sptlen und mit Druckluft aus-
bzw. abblasen.

Alle Einzelteile auf Verschleil und Beschadigung prifen, wenn erforderlich, ersetzen.

06-140 Erg@nzungsseite Aug. 75
KTA-1097/1



Zusammenbau

Vor dem Einbau der Ventile Ventil-
schidfte mit Motorsl benetzen und
Ventile in die VentilfUhrungen des
Zylinderkopfes einfuhren.

Roto-Caps aufsetzen.

Montagehulse (liegt der Verpackung fur
Ventilschaftabdichtung bei) so weit ab-
schneiden, daB sie nach dem Aufschie-
ben auf das Ventilschaftende bis zum
Beginn des glatten Schaftteiles reicht.
Montagehulse vor dem Aufschieben
leicht einslen.
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06-142

Neue Ventilschaftabdichtung so in
Montagewerkzeug S-1348 einsetzen,
dafB der Metallring in der Abdichtung
spdter nach unten zeigt. Stets neue
Ventilschaftabdichtungen verwenden.

Werkzeug mit eingesetzter Abdichtung
ohne Verkanten Uber den Ventilschaft
auf die Ventilfuhrung aufschieben.

MontagehUlse entfernen.

Ventilfeder auf Roto-Cap aufsetzen
und Oberteil von Federspanner KM~
138 mit seinen beiden Zapfen auf Ven-
tilfeder auflegen und mit Ventilfeder-
Spannhebel Ventilfeder nach unten
dricken. Ventilfederteller aufsetzen
und Ventilspiel-EinstelImutter auf-
schrauben.
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Nockenwellenlagerbscke mit Nocken-
welle anschrauben. Dabei auf den Ol-
kanal-Dichtring zwischen Zylinderkopf
und dritten Nockenwellenlagerbock
achten. Alle Gleit~ und Lagerstellen
der Nockenwelle mit Molybdéndisulfid-
paste, Katalog=Nr. 19 48 524, ein-

reiben.

PaBlschrauben der Nockenwellen-Lager-

bocke auf 40 Nm (4,0 kpm) festziehen.

Schwinghebel montieren und Ventilspiel
einstellen (siehe entsprechenden Arbeits-
vorgang in dieser Gruppe).

Zum Drehen der Nockenwelle Motor-
Einstellschlussel KM-143 benutzen.

Beim Einsetzen der Wirbelkammern ist
auf die Zentrierkugel in den Wirbel-
kammern, die ein Verdrehen verhindern
soll, zu achten.

Uberstinde der Wirbelkammern messen
(siehe dazu entsprechenden Arbeitsvor-
gang in dieser Gruppe).

Dichtring fur Warmeschutzhilse ein-
setzen.
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WdrmeschutzhUlse einsetzen - kleine
Offnung zeigt nach unten,

Auf die Warmeschutzhulse ist ein wei-
terer Dichtring aufzulegen und in die

Hulse eine Wellenscheibe einzulegen.
- ballige Seite nach oben -

Ansaug- und Auspuffkrimmer (richtige
Lage der Dichtung beachten), Thermo-
statgehduse, Einspritzdusen und Gluh-
stiftkerzen montieren.

Anzugsdrehmomente:

Ansaug- und

Auspuffkrimmer =30 Nm (3,0 kpm)
Dusenhalter =70 Nm (7,0 kpm)
Gluhstiftkerzen =40 Nm (4,0 kpm)

B
06521 |

Beim Aufsetzen des Zylinderkopfes auf den Motorblock sowie beim anschlieBenden Auf-
setzen des Nockenwellenrades auf die Nockenwelle ist auf die richtige Stellung der Nok-
kenwelle zu achten (siehe dazu Arbeitsvorgang "Motor zusammenbauen" in dieser Grup-
pe). Aullerdem ist beim Aufsetzen des Zylinderkipfes darauf zu achten, daf3 evtl. lose
Wirbelkammern nicht herausfallen - ggf. leicht verstemmen.
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* ZYLINDERKOPF UBERHOLEN
- Zylinderkopf ausgebaut -

Je nach Erfordernis Ansaug- und Aus-
puffkrimmer, Gluhstiftkerzen, Thermo-
statgehduse, EinspritzdUsen, Schwing-
hebel, Nockenwelle mit Lagerbscken
und Wirbelkammern ausbauen.

Ventile ausbauven.

VentilfGhrungen mit MeBuhr und Innen-
mel3gerdt auf VerschleiBl prufen.

Verschlissene Ventilfuhrungen gewihr-
leisten keinen konzentrischen Ventilsitz

und fuhren zu hohem Olverbrauch. ,

Bei verschlissenen Ventilfuhrungen auf nachste UbergrsBe aufreiben.
Achtung! UbergrsBen ksnnen auch bereits produktionsseitig eingebaut worden sein.

Ventilfuhrungen mit UbergrsBe sind unmittelbar Uber den Fuhrungen mit den Zahlen

"1" = 0,075 mm
"2" - 0,150 mm
"A" -0,300 mm

gekennzeichnet.

In Zweifelsfdllen Ventilfihrungen nachmessen.

Nach dem Aufreiben einer Ventilfuh-
rung sind die ungultig gewordenen Kenn-
zeichen auszukreuzen und die neue
CGrsBe einzuschlagen.
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Das Ausreiben der FUhrungen sollte
immer von der Oberseite des Zylinder-
kopfes aus erfolgen, damit die mafige-
nauere Bohrung auf der Kegelseite der
Ventile liegt.

b S

Cmm@
A ‘B Normal | UbergrsBe 1| UbergrsBe 2| UbergrsBe
mm m @ ohne A D
Zeichen 0,075 0,150 0,300
EinlaB- +0, 1 9,000 | 9,075 9,150 9,300 °
ventil [126/83 o 9| 42£0.15| 3557 | 5'Ge2 5 137 5| |#
Auslaf- 10,1 8,99 | 9,071 9,146 9,296 °
ventil [126/83 o5| 350,15 o587 | 5053 5131 581 |%
Ventil-| ) 9,050 | 9,125 9,200 9,350 | _
fuhrung 5.005 | 9,100 5,175 5,325

Die UbergrsBen 1'und 2 werden sowohl produktionsseitig als auch kundendienstseitig
eingebaut. Die UbergrsBe A gilt nur fur den Kundendienst.

Die UbergrsBen-Kennzeichen der Ventile 1, 2 und A sind am Ventilschaftende einge-
rollt.
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Die Ein= und Auslafl ventile sind mit
einer Ventildreheinrichtung (Roto-Cap)
sowie mit einer Ventilschaftabdichtung
versehen.

S

Die Abdichtung wird entsprechend den verschiedenen Ventilschaftdurchmessern = Nor-
mal- und UbergréBen - in drei Ausfuhrungen von der Abteilung Ersatzteile und Zubehsr
geliefert.

Eine Unterscheidung der verschiedenen
Ventilschaftabdichtungen erfolgt durch

farbige Ringe. ’ . ‘

Ventilschaftabdichtungen Ventile
A | MaB A | Farbkennz. d.
| @ mm Ringes
N
A Produktions- 0,075| 8,7 weill N?rmal— und
! und mm | 8,58 UbergrsBe 1
Kundendienst— ;
0,150| 8,89 . .
A UbergrsBen mm | 374 gelb Ubergrsfle 2
Kundendienst- | 0,300] 9,04 e "
4 DU b A
Ubergrisie mm | B89 schwarz UbergrsBe
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VENTILE AUF SCHLAG PRUFEN

Zuldssiger Schlag des Ventilschaftes
und des Ventilkegels:

EinlaB - 0,08 mm

AuslaB3 - 0,05 mm

VENTILFUHRUNGSBUCHSEN EINBAUEN

i 5}
N\

IN
Im Falle beschadigter Ventilfuhrungen

konnen GrauguB-Ventilfuhrungen ein-
gebaut werden. Ein Ersetzen des kom-
pletten Zylinderkopfes ist nicht erfor=-
derlich.

N

N

%

H7 [14.018
$1 ,4’000] BOHRUNG

06378
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Mit der Reibahle S-1130 (2. Ubergrse
0,150 mm) beschadigte Ventilfuhrung
aufreiben, um einwandfreie Fuhrung
fur den Frdser zu erreichen.

Fraserschaft KM=142-1/1, Fraser KM-
142-1/2 (19,5 mm @) und Fuhrungs-
zapfen KM-142-1/4 (9,15 mm @) zu-
sammenbauen und in Standerbohrma-
schine einspannen.

Uberstehendes Teil der Ventilfuhrung bis
zur Auflagefliche des Roto-Cap abfri-
sen. Die Drehzahl der Bohrwelle sollte
dabei und bei allen nachfolgenden Ar-
beitsvorgtingen nicht mehr als 200 min-1
(U/min) betragen.
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06-150

In den Frdserschaft KM-142-1/1 Fraser
KM-142-1/3 (13,0 mm @) mit Fuhrungs-
zapfen (9,15 mm @) einspannen und
Ventilfuhrung auf 13,0 mm @ auf-
bohren.

Mit Spiralsenker KM=-142-2 Bohrung
auf 13,8 mm @ aufbohren.

Mit Reibahle KM-142-3 Bohrung auf

das Mall
14,018
4 H7 2500 ™ @

aufreiben. Um eine einwandfreie Pas-
sung zu erreichen, ist beim Aufreiben
Petroleum zu verwenden.
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Ventilfuhrungsbuchse einpressen.

Nach dem Einbau in den Zylinderkopf
ist die Ventilfuhrungsbuchse mit der
Reibahle S~1097 auf das vorgeschrie-
bene Endmafl von

9,050
502 ™ ?

aufzureiben.

Um einen gasdichten Sitz des Ventiles
im Zylinderkopf zu erreichen, ist auch
der Ventilsitz im Zylinderkopf zu bear-
beiten (siehe dazu Arbeitsvorgang
"Ventilsitze frdsen" in dieser Gruppe).
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AnschlieBend Ruckstand des Ventiles
prifen (siehe dazu entsprechenden Ar-
beitsvorgang in dieser Gruppe).

VENTILSITZE FRASEN

Zylinderkopf auf "Ventilknecht" auf-
setzen und mit den zwei Spannarmen

festspannen. Falls kein "Ventilknecht"
zur Verfigung steht, ist der Zylinder-
kopf auf zwei Holzleisten aufzulegen.

Fuhrungspilot in Ventilfuhrung ein-
setzen und festspannen.
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Drehstahl E 2 in Ventilsitz=-Drehwerk~
zeug einspannen. Drehwerkzeug auf
Pilot aufsetzen.

Mit Schlussel SW-7 Support (06540/8)
so einrichten, daf3 die 30° - und die
90° - Ebene des Drehstahles aufliegen.

30° - und 90° -Ebenen korrigieren.

Support so einrichten, da%die Stahl-
spitze in der Mitte der 45 ~-Ventilsitz-
fliche aufliegt.
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06-154

Réndelschraube (2) Issen, Pilotauflage
(1) leicht auf Pilot dricken und Randel-
schraube wieder festziehen.

Support (06540/8) mit Schnellverstel-

lung nach innen drehen, bis die Stahl-
spitze frei liegt.

Kontermutter (06540/7) leicht
anziehen.

Réndelscheibe fur den Horizontalvor-
schub (5) festhalten und Drehwerkzeug

drehen.
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Die Drehstahlspitze bewegt sich nun von
der unteren Kante der 45 -Ebene

auf die obere Kante zu.

Nach dem Uberdrehen des Ventilsitzes
Kontermutter (06540/7) Issen, Support
(06540/8) nach innen drehen und Mutter
(06540/7) wieder leicht anziehen.

Mutter (4) der Spannzustellung (3) Issen
und Spannzustellung um 1 Teilstrich ver-
stellen.

I Teilstrich = 1/10 mm.

45O-Venfilsifz nochmals Uberdrehen.
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VENTILKEGEL DREHEN

06-156

Ventilkegel mit 44° uberdrehen.

Nach Uberdrehen des Ventilkegels und
Einbau des Ventils Rickstand des Ventils
im Zylinderkapf prufen (siehe hierzu
entsprechenden Arbeitsvorgang in

dieser Gruppe).
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VENTILE EINSCHLEIFEN

Wenn auch in der Regel nach einem ein-
wandfrei ausgefUhrten Frdsen der Ventil-
sitze ein gasdichter Ventilsitz erreicht
ist, kann die Qualitdt des Sitzes durch
zusdtzliches Einschleifen des Ventilke~
gels noch verbessert werden.

Zum Schleifen durfen nur feinksrnige
Pasten verwendet werden. Um den auf
dem Ventilsitz sparsam aufgetragenen
Schleifpastenfilm wihrend des Einschlei-
fens gleichmdfBig zu verteilen, muf3 das
Ventil wahrend des Drehens immer wie-
der rhythmisch vom Sitz abgehoben
werden.

Nach dem Einschleifen Ventile und
Ventilsitze sorgfaltig von allen Pasten-
spuren reinigen.

Vor dem Einbau der Ventile Ventilschaft
mit Motorsl benetzen.

MOTOR MIT KUPPLUNG UND GETRIEBE AUS- UND EINBAUEN

Fahrzeug ca. 1 m anheben und auf Unterstellbscke absetzen. Minuskabel der Batterie
abklemmen. Untere, vordere und seitliche Abdeckung abbauen. Motorabdeckung vom
Fahrerhausboden entfernen. Schalthebel ausbauen. Kuhlmittel am Kuhler und Motorblock
ablassen. Unteren KuhImittelschlauch und oberen Kuhimittelschlauch am Thermostatge-
hduse abbauen. Beide Heizungsschlduche abbauen. Bei einem Fahrzeug mit autom. Ge-
triebe Olleitungen am Kuhler und beide Heizungsschlduche abbauen. Kabel von Anlasser
und Lichtmaschine abbauen. Bowdenzug von Einspritzpumpe entfernen. Saug- und Ruck-
laufleitungen an der Vorderachse abziehen. Schlauch von der Vakuumpumpe und Aus-
puffrohr vom AuspuffkrUmmer abbauen. Gelenkwelle vom Getriebe und Mittellager ab-

bauen.
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Zum Ausbau der Kegelschaftschraube
Lenkwellenabzieher KM-200 (VR-
2083) verwenden.

Motor am Halter der Vakuumpumpe
und Thermostat-Gehduse anseilen und
etwas anheben. Vordere Motorauf-
hdangung lssen.

Bremsleitung, Zugstrebe und Vorder-
achs-Befestigung lssen. Vorderachse
absenken.
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Motor - Aus- und Einbau - Wagenheberaufsatz (Selbstanfertigung) unter dem Motor an-
setzen.

[-Stant
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All dimensions are metric

Hintere Motoraufhiingung an den Lings-
trdgern 18sen und Anseilung vom Motor
entfernen. Motor nach unten ablassen.

Der Einbau erfolgt sinngemdB in umgekehrter Reihenfolge, jedoch sollte zur Montage-
erleichterung der Motor nur bis zur Hdlfte in die Karosserie eingefahren werden, um
die gesamte Verkabelung (Lichtmaschine, Anlasser usw.) und die Bowdenzdge vor dem
endgiltigen Einbau des Motors zu befestigen.

Befestigungsschrauben der hinteren Motoraufhingung an den Léngstrdgern sichern.
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Kuhlsystem entluften

Arbeiten am ausgebauteri Motor

MOTOR ZERLEGEN UND ZUSAMMENBAUEN
Dieser Arbeitsvorgang beinhaltet nur die Demontage und die Montage. Alle evlt. erfor-

derlichen Uberholungs- und Instandsetzungsarbeiten von Einzelaggregaten sind hierbei
nicht berUcksichtigt.

Motor zerlegen

Motor auf Montagebock aufspannen.
Motorsl ablassen und Getriebe abbauen.

Ventilhaube entfernen.
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Zur Montageerleichterung Kurbelwelle
drehen, bis die "OT"-Markierung auf
der Schwungscheibe dem Zeiger auf

dem Kupplungsgehduse gegenUbersteht

und die Markierung auf dem Nocken-
wellenrad der Markierung auf der Gleit-
schiene gegenibersteht,

Kettenspanner ausbauen.

Ergénzungsseite Aug. 75
KTA-1097/1

06-161



Nockenwellenrad von der Nocken-
welle abschrauben.

Keilriemen fur die Vakuumpumpe aus-
bauen. Dazu vordere Scheibe der zwei-
teiligen Riemenscheibe abschrauben und
Keilriemen abnehmen.

Einspritzleitungen von der Pumpe und
von den Dusen abschrauben und Ein-
spritzpumpe ausbauen.
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Beide Schrauben fur die Befestigung des
Stevergehduses am Zylinderkopf sowie
alle Zylinderkopfschrauben heraus-
schrauben.

Achtung! Immer zuerst die Steverge-
hduse-Befestigungsschrauben heraus-
schrauben.

Zylinderkopf abheben.

Anlasser ausbauen.

Motor drehen und Kupplungsgehause
ausbauen,

Schwungscheibe Uber Anlasserzahnkranz
durch Schwungradhalter KM-139 blok-
kieren. Kupplungsdruckplatte und
Scheibe ausbauen.
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Kurbelwellen-Riemenscheibe l&sen.
Am Schwungrad gegenuber der Paf3-
schraube eine Korner-Markierung an-

bringen.

Schwungrad ausbauen.

Olpumpendeckel mit Oldruck-Regel-
ventil ausbauen und Pumpenzahnrader

herausnehmen.
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Olwanne abschrauben und Dichtungen
abnehmen,

Motor drehen und Steuergehduse aus-
baven. Dazu Olfilterelement, Lichtma-
schine mit Halter, Kurbelwellenriemen-
scheibe und Wasserpumpe demontieren.

Nockenwellenrad mit Steuerkette ab-
nehmen und das Schraubenrad fur Pum-
penantriebswelle von der Kurbelwelle
abziehen. Steuerkette an der Vordersei-
te fur den Wiedereinbau markieren.

Alle Plevellager auf der Pumpenseite
kennzeichnen.

{09449

WA
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06-166

Alle Kurbelwellen-Lagerdeckel
kennzeichnen.

Olsieb mit Saugrohr ausbauen.

Alle Pleuellagerdecke! ausbauen.

Motor drehen und alle Kolben zusam~
men mit den Pleuelstangen heraus-
dricken.
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Motor drehen und alle Kurbelwellen-
Lagerdeckel ausbauen.

Kurbelwelle aus Zylinderblock
herausheben.

Alle Einzelteile sorgfdltig reinigen. Dichtungsreste, soweit vorhanden, entfernen.
Olkantle, Fuhrungen, Gleit- und Lagerstellen, Zylinder, Steuerkette usw. mit
sauberem Waschbenzin reinigen bzw. sptlen und mit PreBluft aqusblasen.

Alle Einzelteile auf VerschleiB prufen, wenn erforderlich, ersetzen.

Motor zusammenbauen

Hauptlagerschalen fur Kurbelwelle in
den Zylinderblock und in die Lager-

" deckel legen. Die Halbschalen fur den
Zylinderblock sind mit einer Olnut und
einer Olbohrung versehen, die der
Lagerdeckel sind ohne Olnut und ohne
6|bohrung.
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Alle Lagerhdlften einslen.

Kurbelwelle in die Lager legen und
durch einige leichte Schldge mit einem
Gummihammer auf die Kurbelarme
guten Sitz in den Lagern herstellen

(siehe Abbildung).
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Innenfldchen des hinteren Lagerdeckels
(Fuhrungslager) mit Dichtungsmittel,
Katalog-Nr. 15 04 167, bestreichen.

Links und rechts an den Kanten des La-
gerdeckels eine Raupe Dichtungsmasse
(ca. 3 mm @), Katalog-Nr. 15 03 294,

auftragen.

Achtung:
Nicht zu viel Dichtungsmasse auftragen.

Alle Lagerdeckel aufsetzen und Schrau-
ben auf 100 Nm (10 kpm) festziehen.
Beim Aufsetzen des Lagerdeckels Nr. 2
Olsieb mit Saugrohr und Halter mit
montieren.
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Schraubenrad fur Pumpen-Antriebs-
welle auf Kurbelwelle aufschieben.

Wellendichtring des hinteren Kurbel-
wellenlagers montieren. Dazu Dicht-
lippen mit Schutzfett, Katalog-Nr.

19 48 814, bestreichen und mit offener
Seite auf konische Schutzhilse S-1296-
5 stecken. Dichtring drehen, damit sich
die Dichtlippe nicht umstilpt und die
Spannfeder herausdriickt, und bundig
bis an Stegseite der Hillse schieben.

Schutzhilse mit aufgezogenem Wellen-
dichtring auf den Kurbelwellenzapfen
stecken, Dichtring Uber Lagerzapfen
bindig andricken, und Schutzhilse
abnehmen.
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Wellendichtring mit S=1296-2 bis zur
satten Anlage im Zylinderblock ein-
schlagen.

Achtung:

Das Kurbelwellenlager- und -dichtring-
Einschlagwerkzeug S-1296-2 ist fur die
Verwendung beim Dieselmotor auf das
MafB3 81,5 mm zu erweitern.

Schwungrad einbauven 60 Nm (6,0 kpm).
Dazu Schwungrad Uber Anlasserzahn-
kranz mit Schwungradhalter KM-139
blockieren.

Auf Schraube mit erhabenem "P" (Paf3-
schraube) achten.

Kurbelwelle von Hand drehen und auf Klemmfreiheit prifen.

Plevellagerzapfen vor dem Einfthren der Kolben in die Zylinder in "UT" - bzw. "OT" -

Stellung drehen.

An allen Kolben StoB3 jedes Ringes gegenUber dem benachbarten Ring um 180° versetzen.
Zusammenbau Kolben-Pleuelstange mit eingesetzter und eingeslter Pleuellagerschalen-

hdlfte in den betreffenden Zylinder stecken.
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06-172

(09452}

Die Plevellagerschalen sind mit einer
Olbohrung, jedoch nicht mit einer
Schmiernut, versehen.

Die nierenférmige Aussparung im Kol-
benboden muB sich auf der Einspritz-
pumpenseite befinden. Kolbenschaft,
Kolbenbolzen und Pleuellager sind bei
der Montage reichlich mit Ol zu ver-
sehen,

Die Aussparung am Pleuellagerdeckel
zeigt in Motorldangsrichtung nach
hinten.

Kolbenringspannband ansetzen und
Kolbenringe zusammenziehen. Kolben
mit Hammerstiel in Zylinder schieben,
bis die Pleuellagerschale auf dem
Pleuellagerzapfen der Kurbelwelle auf-
sitzt,
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Motor drehen. Alle Plevellager slen
und Lagerdeckel montieren.

Anzugsdrehmoment der Pleuellager-

schrauben 55 Nm (5,5 kpm).

Motor drehen. Kupplungszusammenbau
montieren. Dazu Kupplungsscheibe mit
Kupplungsfuhrungsdorn S-1028/3 zen-
trieren.

Alle Gleit- und Lagerstellen mit
Molybddndisulfidpaste, Katalog=Nr.
19 48 524, bestreichen.

Kupplungsdruckplatte an Schwungrad
anschrauben. Zum Blockieren des
Schwungrades KM=-139 verwenden.

Kupplungsgehduse mit Ausriickgabel,
Drucklager und Fihrungshilse an den
Zylinderblock anschrauben. Anzugs-
drehmoment der Schrauben 50 Nm
(5,0 kpm).

Stutzplatte an Kupplungsgehduse und
Zylinderblock befestigen.
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Kurbelwelle drehen, bis der Kolben des
1. Zylinders auf "OT" steht. Die Mar-
kierung am Schwungrad steht dabei dem
Zeiger auf dem Kupplungsgehduse gegen~-
Uber. Steuerkette auf Kurbelwellenzahn-
rad auflegen (Markierung auf der Steuer-
kette zeigt nach auBen) und Kettenrad
der Nockenwelle so einsetzen, daB3 die
Markierung auf dem Kettenrad der Kerb-
Markierung auf der Gleitschiene gegen-
Ubersteht.

Die Steverkette verlguft dabei parallel
zur Gleitschiene.

Kettenrad durch Uberziehen eines Gummiringes gegen Herausfallen sichern. Dichtungen
des Steuergehduses mit etwas Fett - zwecks besserer Haftung - am Zylinderblock auf-
legen, Steuergehduse aufstecken und Schrauben auf 40 Nm (4 kpm) anziehen.

Vor dem Auflegen der Olwannendich-
tung eine Raupe Dichtungsmasse (ca.
3mm @}, Katalog-Nr. 15 03 294, an
den hinteren Kanten - links und rechts -
des hinteren Lagerdeckels sowie an den
Trennstellen zwischen Steuergehduse
und Zylinderblock auflegen.

Kork= und Gummidichtung auf Dicht-
flachen des Zylinderblockes und des
Steuergehduses auflegen. Nach dem
Auflegen der Dichtungen weitere
Raupen Dichtmasse, Katalog=Nr.

15 03 294, an den hinteren Kanten des
Kurbelwellenlagerdeckels und an den
Trennstellen zwischen Steuergehduse
und Zylinderblock auflegen.
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Olwanne aufsetzen und Schrauben mit
Sicherungsmasse, Katalog-Nr. 15 03
163, einsetzen,

Um die Aushdrtezeit der Sicherungs-
masse zu verringern, sind die Schrauben
vor dem Aufbringen der Sicherungs-
masse mit Aktivator, Katalog=Nr,

15 04 170, einzusprihen.

Zahnrader der Olpumpe einsetzen und
Pumpendeckel mit Oldruckregelventil
- VerschluBschraube zeigt zur Ol-
wanne - befestigen. Dichtung trocken
- zwecks besserer Haftung lediglich mit
etwas Fett bestrichen - auflegen.
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Wasserpumpe einbauen. Dichtung
trocken - zwecks besserer Haftung
lediglich mit etwas Fett bestrichen -
auflegen.

Stevergehduse-Dichtring einziehen.
Dichtlippe mit Schutzfett, Katalog-Nr.
19 48 814, einreiben. Siehe dazu ent-
sprechenden Arbeitsvorgang in dieser
Gruppe.

Uberstehende Dichtung zwischen Steuer-
gehduse und Zylinderblock bindig ab-
schneiden.

Rechts und links auf Trennfuge zwischen
Stevergehduse und Zylinderblock eine
Raupe Dichtmasse, Katalog-Nr.

15 03 294, auflegen.

06-176 Ergénzungsseite Aug. 75
KTA-1097/1



Zylinderkopfdichtung auflegen. Auf
richtigen Sitz des Gummidichtringes
fur den Wasserkanal von rechts achten.

Richtige Stellung der Nockenwelle
prufen, Diese liegt dann vor, wenn sich
in "OT"-Stellung des 1. Zylinders die
Ventile des 1. Zylinders Uberschneiden.

MuB eine Korrektur der Stellung vorge=-
nommen werden, Nockenwelle mit
Motor-Einstellschlussel KM-143 drehen,
bis sich die Ventile des 1. Zylinders

Uberschneiden.

Zylinderkopf aufsetzen. Alle Schrauben
einsetzen und leicht anziehen.

Um ein Herausfallen der Wirbelkam-
mern zu verhindern, sind diese im Sitz
mit Walzlagerfett zu bestreichen.
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Anschlieflend alle Zylinderkopfschrau~
ben in richtiger Reihenfolge (spiralf&r-
mig von innen nach auflen) auf 130 Nm
(13 kpm) festziehen.

Schrauben fur Steuergehduse an Zylin-

derkopf auf 20 Nm (2,0 kpm) anziehen.

Gummiring von der Steuerkette abneh-
men.

Nockenwellenrad auf Nockenwelle auf-
stecken und Befestigungsschraube auf
170 Nm (17 kpm) anziehen. Dazu mit
Motor-Einstetlschlussel KM-143 an der

Nockenwelle gegenhalten.

Kurbelwellen-Riemenscheibe auf Kurbelwelle aufschieben und Befestigungsschraube mit
Sicherungsmasse, Katalog-Nr. 15 03 163, einsetzen. Um die Aushdrtezeit zu verringern,
Gewinde der Schraube mit Aktivator, Katalog=Nr. 15 04 170, einsprihen.

Schraube auf 120 Nm (12 kpm) festziehen. Dabei mit Motor-Einstellschlussel KM-143
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an der Nockenwelle gegenhalten.

Ventilatorflugel an der Wasserpumpen-Riemenscheibe befestigen.

Kettenspanner einbauen.

Ansaug- und Auspuffkrimmer einbauen. Auf richtige Lage der Dichtung achten.
Steverzeiten prUfen (siehe dazu entsprechenden Arbeitsvorgang in dieser Gruppe).

Thermostatgehduse anschrauben.
Anlasser einbauven.

Lichtmaschine mit Halter und Vakuum-
pumpe einbauen. Keilriemenspannung
mit Keilriemenspannungs-Prufgerat KM=
128 einstellen (siehe dazu entsprechen-
den Arbeitsvorgang in dieser Gruppe).
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Einspritzpumpe einbauven. Dazu Kurbel-
welle zurtckdrehen, bis der Zeiger am
Schauloch des Kupplungsgehduses der
Markierung "P" auf dem Schwungrad
gegenibersteht,

Kolben des 1. Zylinders steht nun 24° vor Beginn des Arbeitshubes "OT", wihrend sich
die Ventile von Zylinder 4 zu Uberschneiden beginnen.

Zahnhilse in das Steuvergehduse ein-
setzen. Dabei ist auf den richtigen
Sitz der Sicherungsringe zu achten.

Zentrale VerschluBschraube aus der
Verteilerpumpe herausdrehen und Ver-
teilernut des Pumpenkolbens auf An-
schluB "B" (AnschluB fur Einspritz-
leitung von Zylinder 1) stellen.
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Dazu Pumpenwelle von der Antriebsseite
gesehen nach links drehen, bis ein
Widerstand spurbar ist.

Pumpe einsetzen und Mutter fUr Befesti-
gung am Steuergehduse leicht anziehen.
Der Sicherungsring in der Zahnhulse
mul3 sich, wenn nur ein Ring vorhanden
ist, im unteren Teil der Hillse befinden.
Die Stiftschrauben fur die Befestigung
der Pumpe am Steuergehduse sollen beim
Einbau der Pumpe in der Mitte der
Langlscher des Pumpenflansches stehen.

MeBuhr und Fsrderbeginn-MeBvorrich-
tung KM-136 mit Dichtring einschrauben
und leicht anziehen. Kurbelwelle gegen
die Drehrichtung des Motors drehen, bis
der Zeiger der MefBluhr nicht mehr aus-

schldgt.
MefBuhrskala auf "0" steilen.
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Kurbelwelle in Drehrichtung des Motors
auf "OT"~Markierung drehen.

Wird die "OT"~-Markierung uberdreht,
erst wieder Uber "OT"~Punkt hinaus
zurUckdrehen und danach erneut in
Drehrichtung auf "OT" stellen.

Einspritzpumpe |5sen und drehen, bis
der Zeiger der MeBuhr auf 1,17 steht.
Muttern fur Befestigung der Pumpe auf
20 Nm (2,0 kpm) festziehen.

| 0946 “

Kontrolle der Einstellung: Kurbelwelle entgegen der Motordrehrichtung zurtckdrehen,

bis der Zeiger der MefBuhr nicht mehr ausschlagt (0-Stellung).
Kurbelwelle in Drehrichtung drehen, bis die MeBuhr den Wert 1,17 anzeigt.
Gleichzeitig muB jetzt der Zeiger am Kupplungsgehduse genau auf die "OT"-Markie-

rung am Schwungrad zeigen.

MeBuhr und Férderbeginn-MeBvorrichtung entfernen und zentrale VerschluBschraube mit
neuem Dichtring einschrauben.

Einspritzleitungen zusammen mit dem Halter des Kraftstoffilters einbaven. Olabschirm-
blech auf Nockenwellenlagerbscke schrauben.

Ventilhaube aufsetzen und festschrauben.
Stufenboxfilter mit Handfsrderpumpe und Ruckschlagventil befestigen.
Alle Leitungen anschlieBen.

Olfilterelement mit Ol fullen. Hierdurch wird eine schnelle Versorgung der Lager mit Ol
ermdglicht. Dichtlippe mit Ol benetzen und Filter von Hand festziehen.
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OlkanalverschluBstopfen aus Steuerge-
hduse herausschrauben und Olpumpe
mit Motorsl fillen, damit schon bei den
ersten Umdrehungen eine wirksame Mo-
torschmierung gegeben ist.

Motor mit vorgeschriebenem Motorsl
fullen.

Cetriebe einbauen.

KURBELWELLE

- Motor zerlegt -

Kurbelwelle auf Rundlaufabweichung (Schlag) bei Aufnahme in den Endlagern - mittlere
Lagerschalenhélften entfernt - mit MeBuhr prifen.

Zuldssige Abweichung der mittleren Lagerzapfen: 0,03 mm

Kurbelwelle mit MeBuhr auf Seitenschlag an der stirnseitigen Anlagefldche des Schwung-
rades prifen. Dazu mussen alle Lagerschalenhdlften im Zylinderblock eingelegt sein.
Zuldssige max. Abweichung: 0,02 mm

Zuldssiges Langsspiel der Kurbelwelle: 0,043 bis 0,156 mm

Haupt- und Plevellagerzapfen mit MeBuhr messen.
Zuldssige Unrundheit: 0,005 mm
Zuldssige Konizitdt: 0,01 mm

Die Kurbelwelle kann bei Riefenbildung an den Lagerzapfen aus hértetechnischen
Grunden nicht nachgeschliffen werden, sondern ist - ohne Schwungrad - zu ersetzen.

Haupt- und Plevellagerspiel mit "PLASTIGAGE" messen.

Zuldssiges Hauptlagerspiel: 0,040 bis 0,090 mm
Zuldssiges Plevellagerspiel: 0,043 bis 0,095 mm
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"PLASTIGAGE" ist ein MeBmittel, das
aus einem verformbaren Plastikfaden
mit genau kalibriertem Durchmesser
besteht.

Der Faden wird auf Lagerbreite abge-
langt und axial zwischen Kurbelwellen-
zapfen und Lagerschale gelegt.

Durch anschlieBendes Festziehen der
Lagerschrauben ~ vorgeschriebenes
Drehmoment beachten - verformt sich
der Faden je nach GrsBe des vorhan-
denen Lagerspiels auf eine bestimmte
Breite.

Damit der Faden am Kurbelwellen-
zapfen und nicht in der Lagerschale
hdngen bleibt, ist die Lagerschale
etwas mit Ol zu benetzen.

Nach dem Abnehmen des Lagerdeckels
kann durch Messen mit der mitgeliefer-
ten MeBskala die Breite des jetzt flach-
gedrUckten, am Lagerzapfen haftenden
Fadens festgestellt und das vorhandene
Lagerspiel bestimmt werden.

Zoll- und Millimeter-Skala nicht ver-
wechseln.
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Mit dieser MeBmethode kann auch eine evtl. vorhandene Konizitdt oder Ovalitadt
schnell und sicher festgestellt werden.

"PLASTIGAGE" ist fur verschiedene Toleranzbereiche von der

Firma E R N
Motorenteile KG

4 Dusseldorf
ConeliusstraBe 65-67

zu beziehen. FUr unsere Motoren ist im allgemeinen die nachstehende Typengrsile,
die gleichzeitig Bestellbezeichnung ist, ausreichend.

Typ: PG-1 Farbe: grun
MeBbereich: 0,025 bis 0,075 mm

Jede Original-Packung "PLASTIGAGE" enthdlt 12 Hullen mit je einem MeBfaden, die
fur ca. 150 Einzelmessungen ausreichen.
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KURBELWELLENMASSE UND KENNZEICHNUNG DER LAGERSCHALEN

L

Kurbelwellenlagerzapfen | Pleuellagerzapfen | Plevel-
1,2,3u.4 5 breite am
FGhrungslager Lager
& mm © mm |Breite mm | mm |Breite mm mm

NormalgrsBe

58,000 | 58,000 | 29,490 53,987 | 32,080 31,880

Lagermalie 57,987 | 57,987 | 29,450 |53,971 | 32,000 | 737,818

Farbmarkierung der . . . Gewichts-
keine | keine - keine -

Lagerzapfen klasse

Kennzeichnung der
Kurbelwellen-und N N N
Plevellagerschalen
oben und unten

0,25 mm UntermaB

L 3 57,750 | 57,750 | 29,740 53,737 | 32,080 31,080

agermale 57,737 | 57,737 | 29,700 53,721 | 32,000 31,818
Farbmarkierung blau blau _ gelb - Gewichts-
der Lagerzapfen klasse

Kennzeichnung der
Kurbelwellen=-und A A A
Plevellagerschalen
oben und unten
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KOLBEN ERSETZEN

- Motor zerlegt -

Beim Zerlegen von Kolben, Kolbenbolzen und Plevelstange auf Einbaulage des Kolbens
achten.

Sicherungsringe aus den Nuten in den Kolbenbolzenaugen des Kolbens herausnehmen
und Kolbenbolzen herausdrucken.

Der Kolbenbolzen ist in der Pleuelbuchse und im Kolben schwimmend gelagert und
durch zwei Sprengringe gesichert.

Neuen Kolben entsprechend der Tabelle
"Zylinderschleif- und KolbenmafBe" aus- P ~
wihlen, Bei Kolben, an denen die auf-
gestempelte GrsBenmarkierung nicht zu
erkennen ist, ist der Kolbendurchmesser
(MaB "X") 17,5 mm oberhalb des unte-

ren Schaftendes quer zur Kolbenbolzen-

achse mit einem Mikrometer zu messen. %ﬁ

\
|
/

/

7 TN\
N\
=

175

09296]

Der Kolben muB so auf die Pleuelstange
montiert werden, dafB8 die Aussparung am
Pleuellagerdeckel nach hinten zeigt,die
Olspritzbohrung im Pleuel der nierenfsr-
migen Vertiefung im Kolbenboden gegen-
Ubersteht und der Richtungspfeil auf dem
Kolbenboden nach vorn zeigt.

Der Kolbenbolzen ist vor dem Einsetzen
einzuslen.

Sicherungsringe in die Nuten der Kol-
benbolzenaugen einsetzen und durch
Drehen in den Nuten auf einwandfreien
Sitz kontrollieren.
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09292

KOLBENRINGE ERSETZEN

- Kolben ausgebaut -

Kolbenringe mit Kolbenringspannzange
ausbauen.

Angesetzte Olkohle mit durchgebroche-
nem und keilformig geschliffenem
Kolbenring vom Nutgrund entfernen.

Beim Einbau der Kolbenringe ist darauf
zu achten, daB sowoh! der erste als
auch der zweite Kolbenring mit der
Markierung "TOP" versehen ist und
daB3 jeder RingstoB gegentUber dem des
ndchsten Ringes um 180" versetzt ist.
Erforderliche KolbenringgrsBe beachten
(siehe "Kolbenringtabelle" in dieser
Gruppe).
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Kolbenringsto am in den Zylinder
eingelegten Kolbenring mit Fuhllehre
messen.

Kolbenringstof:

Vordichtungsringe 0,30 bis 0,45 mm
Olabstreifring 0,25 bis 0,45 mm

Hshenspiel:
Hshenspiel bei im Kolben eingebauten Kolbenringen mit der Fihllehre messen.
Verdichtungsring Nr, 1 0,07 bis 0,10 mm
Verdichtungsring Nr. 2 0, 05 bis 0,08 mm
Olabstreifring 0,03 bis 0,06 mm
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ZYLINDERSCHLEIF- UND KOLBENMASSE

! Zylinder Kolben
, Zylinderboh- | Richtzahl fur Zugehsriger Zugehsriger | Richtzahl aof
| Grsl rung mm @ Zylinderboh- Kolben-¢ Kolben-¢ Kolbenboden
© rung auf Kur- | mm Prod. mm Kdd. Kdd.
J belgehduse
g 87,950 5 87,91
%5 ! 87,960 6 87,92 87,92 é
a 87,970 7 87,93
87,94 8
87,980 8 87,94
87,990 99 87,95
C
(o]
= 88, 000 00 87,96 87,96 00
2
B 2 88,010 01 87,97
[a T
88, 020 02 87,98 87,98 02
88,030 03 87,99
88, 040 04 88, 00 88,00 04
88, 050 05 88, 01
c
6
S 3 | 88,060 06 88,02 88,02 06
3 88, 070 07 88, 03
a.
88,080 08 88, 04 88, 04 08
L 88, 090 09 88, 05
- @ 88,470 88,47 88,43 7 +0,5
C
;g ’g E 88,480 88,48 88,44 8+0,5
289 g3 490 88, 49 88, 45 9+0,5
€D °
> 88,500 88,50 88,46 0+0,5
% o . 88,970 88,97 88,93 7+1,0
c
2% E| gg 9g0 88,98 88, 94 8+1,0
252
-é’._é"— 88,990 88, 99 88,95 ?2+1,0
2 89, 000 89,00 88, 96 0+1,0
Die Kolben sind mit dem vollsténdigen Kolbenmafl und einer Richtzahl gekennzeichnet.
Die Zylinder-Bohrungen sind nach den gelieferten Kolben-UbergrsBen zu bohren.

Erganzungsseite Aug. 75
KTA-1097/1

06-191



PLEUELLAGERBUCHSE ERSETZEN

- Kolben vom Pleuel abgebaut -

77-03
06376

Ausgeschlagene Pleuelbuchse mit
Pleuvelbuchsen-Aus- und -Einprefidorn
SW=-291 auspressen. Mit gleichem
Werkzeug neue Buchse einpressen.
Hierbei auf Olbohrung achten. Die
Pleuvelbuchse ist innen an der oberen
Olbohrung mit einer Kreuznut versehen.

Das zuldssige Spiel zwischen Plevel-
buchse und Kolbenbolzen betragt
0,014 bis 0,025 mm.

Die Buchse muB3 nach dem Einpressen auf
einen Innendurchmesser von 28,014 bis
28,020 mm aufgerieben bzw. ausge-
dreht werden. Dieser Arbeitsvorgang
kann nur mit einer besonderen Bearbei-
tungsmaschine - evtl. Spezialwerk-
statt = durchgefUhrt werden.

ErsatzteilmiaBig werden Pleuelstangen mit fertig bearbeiteter Pleuelbuchse geliefert. Bei
Auswahl der Pleuelstangen ist auf die richtige Gewichtsklasse zu achten.

Die Pleuelstangen sind in 6 Gewichtsklassen aufgeteilt:

Klasse Gewicht (g) Farbmarkierung
1 1002 blau
2 1110 gelb
3 1118 grun
4 1126 weild
5 1134 schwarz
6 1142 braun

06-192

Ergénzungsseite Aug. 75
KTA_1007 /1



STEUERGEHAUSE ERSETZEN

~ Motor ausgebaut -

Getriebe, Zylinderkopf, Olwanne, Kurbelwellenriemenscheibe (siehe dazu Arbeitsvor~
gang "Dichtring im Steuergehduse ersetzen" in dieser Gruppe), Lichtmaschine mit Halter,
Wasserpumpe mit Ventilatorflugel und Einspritzpumpe aus- und einbauen.

Steuergehduse vom Motorblock abschrau-
ben. Alle Aggregate vom ausgebauten
Steuergehduse abnehmen und auf das
neue Steuergehtuse Ubertragen.

Steuergehduse im Schraubstock einspan-
nen. Blechsicherung l5sen und mit An-
friebswellen-Monfogewerkzeug KM-131,
das auf die Pumpenantriebswelle aufge-
steckt wird, Mutter der Antriebswelle
abschrauben. Dazu mit 36-mm~Flach-
schlUssel an der Mutter gegenhalten.

Antriebswelle in neues Stevergehduse
einbauen. Ein neues Sicherungsblech
braucht nicht verwendet zu werden.
Auf Olbohrung im Steuvergehduse und
deren Freigdngigkeit achten.

Anzugsdrehmoment fur die Mutter der
Pumpenwelle: 140 Nm (14,0 kpm)
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STEUERRADER MIT KETTE ERSETZEN

Steuergehduse aus- und einbauen (siehe
entsprechenden Arbeitsvorgang in dieser
Gruppe).

Kette mit Nockenwellenkettenrad ab-
nehmen.

Schraubenrad fur Pumpenantriebswelle
von der Kurbelwelle abziehen.

Kurbelwellenkettenrad vom Kurbelwel-
lenzapfen abziehen. Wenn erforderlich,
Kukko-Abzieher Nr. 20-1 mit Druck=-
pilz S-13-7 verwenden.

Neues Kurbelwellenkettenrad mit
Steuergehdusedeckel-Zentrierhulse
S=709 auf Kurbelzapfen auftreiben
und Schraubenrad fir Pumpenantriebs-
welle aufstecken.

Ergénzungsseite Aug. 75
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Kurbelwelle drehen, bis der Kolben des
I. Zylinders auf "OT" steht. Die Mar-
kierung am Schwungrad steht dabei dem
Zeiger auf dem Kupplungsgehéuse ge-
genuber.

Steverkette auf Kurbelwellenkettenrad
auflegen und Kettenrad der Nocken-
welle so einsetzen, daB die Markierung
auf dem Kettenrad der Kerbmarkierung
auf der Gleitschiene gegenubersteht.

Die Steuerkette verlduft dabei parallel
zur Gleitschiene.

Kettenrad durch Uberziehen eines Gummiringes gegen Herausfallen sichern., Neuen
Kurbelwellen—Dichfring in Steuergehduse einpressen.

Alle anderen ausgebauten Teile in umgekehrter Reihenfolge wieder einbauen.

Stellung der Nockenwelle prifen. Die richtige Stellung liegt dann vor, wenn sich in
"OT"-Stellung des 1. Zylinders die Ventile des 1. Zylinders Uberschneiden. MuB eine
Korrektur vorgenommen werden, Nockenwelle mit Motor-Einstellschlussel KM~143

drehen,

Ergénzungsseite Aug. 75
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SCHRAUBENRAD FUR PUMPENANTRIEBSWELLE ERSETZEN -

- Motor ausgebaut -

Getriebe, Zylinderkopf, Olwanne, Kurbelwellenriemenscheibe (siehe dazu Arbeits-
vorgang "Dichtring im Steuergehduse ersetzen” in dieser Gruppe), Lichtmaschine mit
Halter, Wasserpumpe mit Ventilatorflugel, Einspritzpumpe und Stevergehduse aus-
und einbauen.

Schraubenrad fur Pumpenantriebswelle vom Kurbelwellenzapfen abziehen und durch
neues Schraubenrad ersetzen.

Der Zusammenbau erfolgt in umgekehrter Reihenfolge.

Auf Olbohrung im Steuergehduse achten.

Kupplung

KUPPLUNG EINSTELLEN

Die Einstellung hat nur an dem am
Kupplungsgehtuse befindlichen Kugel-
bolzen zu erfolgen, wobei das Maf3
"X zwischen Anlagefldche Kupplungs-
gehduse und KupplungsausrUckhebel
hinten auf 120 mm einzustellen ist.
Hierbei muB die Sechskantmutter

des Kugelbolzens immer "satt" tragen.
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KUPPLUNGSSCHEIBE AUS- UND EINBAUEN

Kupplungsseil am Kupplungsausrtick-
hebel aushdngen.

Kupplungsgehduse mit Getriebe vom
Motor abschrauben, herausziehen und
nach unten absenken.

Die Druckplatte wird mit drei Bolzen
zentriert.

Beim Zusammenbau Zahnflanken vom
Schiebestuck der Kupplungsscheibe
sowie Drucklagerfuhrung und Schmier-
nut in Drucklagerhilse mit Gleitpaste,
Katalog~Nr. 19 48 564, einreiben.
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SPEZIAL-WERKZEUG FUR DIESELMOTOR

Nr. Werkzeug-Bezeichnung Anwendung
KM-128 Keilriemenspannungs~Prufgerdt Zum Prufen der Keil-
riemenspannung
KM-128-1 Batterie fur KM-128 Ersatzbatterie fur Keil- |.
riemenspannungs-Pruf-
gerdt
KM-131 Antriebswellen-Montagewerkzeug Zum Aus- und Einbauen

der Antriebswelle fur
Olpumpe, Kraftstoff-
forderpumpe und Ein-
spritzpumpe

06-198
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Nr. Werkzeug-Bezeichnung Anwendung
KM=~132 AnschluBstuck fur Kompressions- Zum Prufen des Kom-
druckmefBgerat pressionsdruckes
!—06300
,'
KM-133 | EinspritzdUsen-MontageschlUssel Zum Aus= und Einbauen
f’ der EinspritzdUsen
KM-134 Zylinderkopfschrauben-Steckschlussel Zum Aus~ und Ein-
schrauben der Zylinder-
kopfschrauben
KM-135 AnschluBstuck fur KM=~J-5907 Zum AnschlieBen des
Oldruckmanometers
KM-1-5907 fur Motor-
sldruckmessungen
Erganzungsseite Aug. 75 06-199
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Nr. Werkzeug-Bezeichnung Anwendung

KM-136 Fsrderbeginn=-MeBvorrichtung Zum Einstellen der
Einspritzpumpe

KM-138 Ventilfederspanner Zum Aus- und Ein-
bauen der Ventil-
federn bei eingebau-
tem Zylinderkopf

KM-139 Schwungradhalter Zum Aus=- und Ein-
bauen des Schwung-
rades und der Kupp-
lungsdruckplatte

06-200
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-1/1
-1/2
-1/3
-1/4

Nr. Werkzeug-Bezeichnung Anwendung
KM-227 Federteller-Halteschlussel (unten) Zum Einstellen des
und Ventilspieles
KM-141 Ventilspiel-EinstellschlUssel (oben)

KM-142 Ventilfuhrungs-Bearbeitungswerk- Zum Einsetzen von

zeuge (kompletter Satz)

Fraser (komplett)

Schaft

Fraser 19,5 mm

Fraser 13,0 mm
Fuhrungszapfen 9,15 mm

GraugufB~Ventil-
fuhrungen

-2 Spiralsenker
-3 Reibahle
KM-143 Motor-Einstellschlussel Zum Drehen der

\/

Nockenwelle
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Nr. Werkzeug-Bezeichnung Anwendung

KM-144 - Drehzahlmesser Zum Prufen der Motor-
drehzahl

A

KM=147 Schwinghebe!-Montagewerkzeug | Zum Aus-und Ein
bauen der Schwing-
hebel
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Nr. { Werkzeug-Bezeichnung Anwendung

KM=-3-5907 Oldruckmanometer Zum Prifen des Motor-
sldruckes

S-13-7 Druckpilz Zum Abziehen des

Kettenrades von der
Kurbelwelle
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Nr. Werkzeug-Bezeichnung Anwendung

S-709 Steuergehdusedeckel-ZentrierhUlse Zum Zentrieren des
Steuvergehdusedeckels

S-884 Pumpenritzel-Abzieher Zum Abziehen des
Antriebsritzels von der

Einspritzpumpe (gedn-
dert gegenUber seithe-
riger Ausfihrung)

5-1028/3 Kupplungsfuhrungsdorn Zum Zentrieren der
Kupplungsscheibe

S-1097 Ventilfuhrungsreibahle Zum Aufreiben der
fur Aus- und EinlaBventile Normalgrsle Ventilfohrungsboh~
rungen

S-1183 0,075 mm Ubergrsfe
S-1130 0,15 mm UbergrsBe
S-1131 0,30 mm UbergrsBe
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Werkzeug-Bezeichnung

Anwendung

S-1243

Motorslfilter-Demontagewerkzeug

Zum Losen des Ol-
filterelementes

Kurbelwellenlager- und ~dichtring=-
Einschlagwerkzeug
- 5 neues Werkzeug

Zum Einschlagen des
Kurbelwellenlagers
und Kurbelwellen-
dichtringes

S-1279

Zum Abdichten des
Getriebes gegen Aus-
flieBen von Ol und
zum Eintreiben von
Dichtringen im Ge-
triebe
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Nr. Werkzeug-Bezeichnung Anwendung
S-1305 Steuvergehdusedichtring=-Montagewerk- Zum Einziehen des
zeug Steuvergehdusedicht-
ringes und zum Ab-
dichten beim Ausbau
e 1x45° der Wasserpumpe
S-1348 Ventilschaft-Montagewerkzeug Zur Montage der Ven-
tilschaftabdichtung
S-1349-D MeBbriucke Zum Messen des Wir-

belkammerUberstandes

06-206

Ergénzungsseite Aug. 75
KTA-1097 /1




Nr. Werkzeug-Bezeichnung Anwendung

SW-291 Plevelbuchsen-Aus- und Einprefidorn Aus= und Einpressen
der Plevelbuchsen

c45 i
Steel SAE 1045 832%67

|
4
g2 —

el 1x45° —f—1x45°

65
all dimensions are melric
MW-116 SteckschlUssel Zum Aus- und Ein-

schrauben der Nocken-
wellen-Lagerbscke
sowie zum An- und Ab-
schrauben von Ansaug-
und Auspuffkammer
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Nr. Werkzeug-Bezeichnung Anwendung

Fa. Hunger Ventilsitz-Drehwerkzeug Zur Bearbeitung der
(VD 1 oder Ventilknecht mit Ventilfeder~| Ventilsitze im Zylin-
montagewerkzeug) derkopf

E-2 Drehstahl E 2 fur Hunger-Ventilsitz-Dreh-| Drehstahl in Verbin-

Fa. Hunger werkzeug dung mit Hunger-Ven-
tilsitz-Drehwerkzeug

zur Bearbeitung der
Ventilsitze

l 06296 l
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Nr. Werkzeug-Bezeichnung Anwendung

Fa. Hunger Ventilkegel~Drehmaschine (VKD 1) Zum Uberdrehen des
Ventilkegels
[06556]
Fa. Hunger Pleuvelbuchsen-Reibahle Zum Ausreiben der
(verstellbar von 24,5 - 29,0 mm) Plevelbuchsen

Handels- Zum Messen der Ven-
ublich tilfuhrungsbohrungen
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Nr, Werkzeug-Bezeichnung Anwendung
Handels- Kolbenring-Spannband Zum Spannen der
ublich Kolbenringe

06-210
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Nr. Werkzeug-Bezeichnung Anwendung

KUKKO Abzieher Zum Abziehen des
20-1 Steuerkettenrades von
der Kurbelwelle

KUKKO- Abzieher Zum Herausziehen der
22-1 Nadelhtlse fir Getrie-
mit Einsatz beantriebswelle aus der

22-2 oder Kurbelwelle

22-3

Handels- Sauger Zum Einschleifen der
ublich Ventile
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Nr.

Werkzeug-Bezeichnung

Anwendung

Handels-
ublich

Kolbenringzange

Zum Aus- und Einbauen
der Kolbenringe

EFEP-60-H

EinspritzdUsen-PrUfgerdt

Zur Funktionsprifung
der EinspritzdUsen

Handels-
ublich

Kompressionsdruck-Schreiber

Prufen des Kompressions
druckes mit MefBbereich
von 10 bis 40 kg/cm?

06~212
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