CHARAKTERISTIKEN

MOTOR ECHSELGETRIEBHAUTOMATIK-GETRIEBE
Fahrzeug- Hub- oy Ver-
e . : Mit Ohne Mit Ohne raum | rung | Hub .
typ I'vp | Kennzahll : ¢ ; 4 dich-
Klima- |[Klima- | Klima- Klima= % i
. _ (em?)| C(mm) | (mm)| tung
anlage |anlage | anlage anlage :
00 *
01 *
R.1273 |112 2664 88 7% 18,65
02 L
03 i
Motordl

Fillmenge : 5,5 liter

Kilhlsystem

Die Kithlfliissigkeit gewidhrt einen Fiillmenge des Kiihlsystem : 9,8 Liter
Frostschutz bis =30° C (fiir Lénder mit Gewicht des Motors mit Zubehdr :
extrem kaltem Klima bis -40° C). cas 152 kg

Hermetisch verschlossenes Kiihlsystem Gewicht der Antriebsgruppe "Motor-
mit Ausgleichbehdlter. Wechselgetriebe" : ca. 225 kg

Gewicht der Antriebsgruppe "Motor-
Automatik-Getriebe" : ca. 24o kg

000000000000
00 0000000

Motortyp, Kennzahl und Motornummer
sind auf dem Typenschild ersichtlich.
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'Angziehen der Zylinderkoplsclirauben

Neue Zylinderkopfdichtung :

achrauben mit & mkp anziehen, ligen,
mit 2 mkp beisiehen; dann miblels Grad-
anzeiger endpiiltip aul 11%° lewkzielen.

Nachziehen depr Zylin'erkoplschrauben j
Die anzuziehende Schraube lédsen, mit

2 mkp beiziehen un' dann mittels Grad-
anzeiger endgiltig aul 115° festzieghern.

**Anzugsdrehmoment der Hauptlagerdeckel
Auf 3 mkp beiziehen; dann mittels Grad-
anzeiger endgiiltig auf 75° festziehen,
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schrauben

Fei kaltem Motor

= pach 500 bis 1000 km

2Y LINDERKOPI'E

Anzugsdrehmoment ey Zylinderkopf-

- mik neuer Zylinderkopldichbung

Anziehen mit 6 mkp, léisen, beizmiehen
mit 2 mkps; Jdapn mittels Gradanzeipger
endgiileig nul 1156 (estziehen.

Die anzumliehende Zchraube lésen,mlt
& mkp beisziehlen; dann mitlels Grad-
angelper endpliltipg auf 1159 festziehen.

Vehntilspiel bei kaltem Motor
= [linlass

- Aisliss

.

Oy, 10 mm
9,25 mm

Beodrbeiten der Dichtfliche i

Muximale Verformung der Dichtllédche

0,05 mm

gt nicht pestalbet.

Aylinderkoplhithe

110,87 mm % 0,15

Inhalt der Verbrennungsridume

5%,8 em® I 0,6

(Der Volumenunterschied zwischen den
einzelnen Verbrennungsrdumen eines
gleichen Zylinderkopfes darf maximal
0,6 am? betragen).

VENTILFUHRUNGEN

Innen-¢ Aussen=g
& mm 1%,02 mm

Rae
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VENTTILSITZE

Einlass Auslass
Sitzwinkel 09 450
Sitzbreite 1,7 mm 2 mm
Normalmass 1. Reparaturmass 2. Reparaturmass
(mm) (mm) (mm)
EINLASS
ienles B | +0 ! zl e 6%l
Aussen-g +5,134_O1025 5,434 +5,634
¢ der Bohrung im - +0,039 " A
Zylinderkopf "5 +0 45,3 t242
AUSLASS
; 5, +0 a o v =
Aussen-g# §8,6§4_O,025 38,934 39,134
# der Bohrung im = +0,039 -
Zylinderkopf 38,5 +0 38,8 59
VENTILE
Sitzwinkel @ des Ventiltellers
# des Ventilschaftes
Einlass Auslass Einlass Auslass
8 mm 30° 45° Ll mm 37 mm
NOCKENW ELLEN
Anzahl der Lager Axialspiel
b 0,07 bis 0,14 mm

B-7
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STEUERZEITEN

Bezogen auf ein theoretisches
Ventilspiel von 0,7 mm

Zylinderreihe

Rechte
Zylinderreihe

(B)

Linke

(A)

finlassventil 6ffnet vor o.M goe 70
Min]uuuvontii sehllesst nach wTe I 50 l 50
Auslassventil 6Ifnet vor u.T. N5 kA
Aaslassventil sechliesst nach o.T. )0 e

LAURBUCISEN

o @ tes Laufbuchsen= Uberstehmase Mittlere Sltiirke der
Innen=¢ ‘ o e .
sEltzes der Laulbuchsen Sitzdichtungen
0,16 bis 0,23 mm, Blaue Markierung 0,087 mm
Q0 3 , Weisse Markierung 0,702 mm
38 mn 9%, 40 mn anzustreben ist g & g
A Rote Markierung 0,122 mm
0,25 mm T . .
Gelbe Markierung O, 147 mm
KOLBEN

"

Zusammenban von Pleuel uni! Kolben

slehe Seite B=51.

Lagerung des Kolbenbolzens : Fest im Pleuel, schwimmend im Kolben

Montagerichtung

PFEIL ZUR STRUBRGEHAUSESRITE*

Lédnge des Kolbenbolzens

Durchmesser des Kolbenbolzens

72 mm

aussen innen
25,5 mm 15 mm

Rae
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Drei Kolbearinge

- 1 Topring, Stérke 1,5 mm
- 1 Dichtring, Stérke 2 mm
- 1 Olabstreifring, Stirke 4 mm

Das Stossspiel wurde im Werk auf das
entsprechende Linbaumass bearbeitet.

Lagerschalen=Werkstoff Axialspiel des Pleuel- Anzugsdrehmoment der
fusses Lagerdeckelschrauben
Aluminium=Zinn 0,20 bis 0,38 mm h,5 mkp
KURBEINELLE
Anzahl der Lager I
Lagerschalen-Werkstoff Aluminium=Zian
Anzugsdrehmoment der Drehmoment : 3 mkp
Lagerdeckelschrauben Dann mittels Gradanzeiger : 75°
Axialspiel 0,07 bis 0,27 mm
Starke der Anlaufscheiben 2,30 = 2,40 = 2,45 - 2,50 mm
Nenndurchmesser Reparaturmass
Pridgepolierte Pleuelzapfen 52,267 bis 52,286 51,967 bis 51,986
Prédgepolierte Hauptlagerzapfen 70,043 bis 70,062 69,743 bis €9,762

B-9
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KRATTSTOFIPUMPE

Pumpenmembranea)

Statischer Druck bei nicht fordernder Pumpe
(gemessen bei einem Kraftstoffstand in Hohe der

MINI

MAXT

L T

0527 bar

VIRGAS IR

1 Finfach-Vergaser

::'; O LEX
3l TBIA

1 Doppel-Vergaser

SOLEX
35 CERI

WETITERE ANZAUGADREHMOM LN

Bezeichnung

Wert in mkp Besonderheiben

Befestigungsmutter der
Kurbelwellenriemenscheibe

17 Mit Loctite montieren

Befestigungsschrauben des Schwungrades

4,5 Mit Loctite montieren

Befestipungsschrauben des unteren
Motorpgehduses am Motorblock

1,5 bis 2

Belestipungsschrauben des
Olpumpen=-Antriebsritzels

0,5 bis Q,75| Mit Loctite montieren

Belestipungsschraube der Spannfeder
ler Steuerkette

Mit Loctite montieren

Belestigungsschrauben des
Steuergehiusedeckels

Unters Schrauben mit
Loctite montieren

Befestipungsschraube des Nocken-
wellenrudes

Sdchraube mit 10 mm=
Innensechskant

Pefestipunpsschrauben des
Ansaupkriimmers

diindkerzen mit konischem Sitz und
lanpem Gewinde (ohne Dichtung)

Schliissel 79 10 245 598

1,7 bis 2 verwenden

Befestipunposchrauben der
Nockenwellenriemenscheibe

2,5 big 10,5

PRve”




~ BESONDERHEITEN - IDENTIFIZIERUNG - AUSTAUSCHBARKEILIT -

BESTIMMUNG DER ZYLINDER UND
ZYLINDERRETHEN

G%D
Die Zylinder 1 = 2 - 3 bilden die

LINKS RECHT!

Q
bt

linke Zylinderreihe, auch Reihe ‘A "%
genannt, die Zylinder 4 - 5 = 6 die
rechte Zylinderreihe bzw. Reihe B. (::::)
A B
m H
27 738
KIPPHEBELRAMPEN

Die rechte un< linke Kipphebelrampe
sind identisch; nur die Montage-
richtung der komplett zusammenge-
bauten Rampen an den beiden Zylinder-
reihen ist unterschiedlich.

Die Montagerichtung der Kipphebel-
achsen beachten; anderenfalls wiirden
die Schmierbohrungen A in Kipphebel
und Achse nicht libereinstimmen.

B-11
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BESTANDTEILE DER KIPPHEEELRAMPEN

0o=3

Sicherungsring

Lagerbock : perade Seite der
Gusswarze »num Sicherungsring
Druckleder

Kipphebel mit Finstellschraube
linke

Distanzhiilse = B = 5,35 mm
Kipphebel mit Finslellschraube
rechls

Distanszhiilse = B = &§,2 mm
Lagerbock : gerade GSeite der
Gusswarze zum Sicherungsring

NOCKENWELLEN

Die Nockenwellen der beiden Zylincder-

reihen sind unterschiedlich.
An der Nockenwelle der linken Zylinder-

reilie (A) belindet sich der Exzenter
[lir deén Antrieb der Kraftstof[pumpe.
der Nockenwelle der rechten Zylin-

An

derreite (B) befindet sich das Antriebs-
ritzel [llir den Ziindverteiler.

PR/

77972

Beim Zusammenbau der Kipphebelrampe
die obengenannlte Montagefolge be-
achten.

Die Einheit mittels Schraube (9) im
Lagerbock belesligen.




VENTILIE

17677

Beim Hinbau der Ventile nachstehende
Montagefolge beachlen

1

o |

“

'ederteller
Abdichtkappe
Ventilfeder
Federteller
Keile

AY LINDERKOPFDICHTUNGEN

Die Zylinderkopfdichtungen sind unter-

schiedlich.
Die durch den Pfeil gekennzeichrete

Ausbuchtung ist bel der linken Zylin-

derkopfdichtung grdsser als bei der
rechten.
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N
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KOLBEN

Die Mokoren kdnnen sewohl mil Kolben
des Type (1) ale uuch des Typs (&)
ausperisbtet sein.

Die lirsatzleillopger lielern auu=- 2
schliesslich die Kolhen des Typs (
diese &ind jedoch gepen die des Typs
(1) austauschbar.

KURBELWETL

Das Fihrungslager fiir die Kupplungs-
welle ist weder bed den vom LErsatz-
teillager gelieferten Kurbelwellen
nocli bei den Standard-=Austauschmotorern
vorhnnden.

Bei Mahrsewgren mil Wechselpetriebe
muiss diesen Luger lolplich nashbrig-
Lich in lie Kurbelwelle singepresst
werder .

Freq3

BINBAU VON REPARATURGEWINDEEINSATZEN

Alle Gewindebohrungen des Molors
ktnnen mit Hilfe von Reparaturpewinde-
einsdlzen instandpesetzt werden; aus-
penommen ist lediglich die Bohrung
M25 x 1,50 (A) fir den Verschlusa=-
stopfen des Hauptschmierdlkanals im
Molorblock.

Fir die Zindkerzengewinde im Zylinder-
kopf sind "Spezial-Ziindkerzen-
Reparaturgewindeeinsdtze" zu verwenden.

=14
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MOTOR

1001 AUS- UND RINBAU

Wird der Motor alleine ausgebaut, ihn
nach oben herausnehmen; HebeBsen er-
leichtern den Ausbau.

AUSBAT

Die Batterie ablk]lemmen.

Ahbauen
- die Molkorhaube
- ey Unlbteproschylbe

Ablansen @
- Kihlllissigkeit
- am Kiihler
- am Moltorblock (den Schlilssel
Mot.59% liir die Stopfen A und
B verwendaen)
~ Motorsl (falls erforderlich)

/

) ‘e,

) I

), "

Bei Fahrzeugen mit Automatik-Getriebe

- die beiden Ulleitungen am Kiihler

PR/
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Ausbauen :

- das Luftfilter

- den Kilhler und die Kiihlventilator-
verkleidung

- den Zentralstecker (siehe Kapitel
"Elektrische Anlage")

” _‘a )= /|
(3 D); i/ian
P LA

L7

<af

‘d‘hh‘;:zzillu.

R %\g!!:

Losen bazw. abbauen

- alle Bchlauchverbindungen
- die Kabelanschliisse

- die Seilziige

- die Auspuffschellen

Nachstehende Befestipgungen losen

- Vorratsbehédlter der Lenkhilfe;
den Keilriemen abnehmen

-~ Drehstromlichtmaschine, um den
Ausbau des Motors zu erleichtern

774490 .2

Die Abdeckbleche entfernen
- am Starterkranz

B"]'? 77 ¢34

PRee/” ' '



- an der Kupplung bzw. am Drehmoment-
wandler

Die Befesligungsbolgzen der Motorauf-
hingung losen.

Bei IPahirzeugen mit Automalilk-Cetriebe

Die Relesbipungsschrauben Jes Dreh-
monentWwandlers am Antriebsblech enb=
fernen.

Den Anlasser ausbauen (sielie Kupitel
"Eleklrische Ausriistung").

Dds Getricbe mibttels Unterlegkeil
absliibzen.

iwel NMebeselle Mot 7P ol den view
Hebetisen anbringen.

Die Antriebsgruppe "Motor-Getricbe"
anheben und die bediden Gummilaper det
Motoraulhingung abbauen.

Die Antriebsgruppe wieder ablassen,
bis das Getriebe auf dem Unterleg-
keil aufliegt.

Die oberen und unteren Verbindungs-
schrauben von Motor und Gebriebe ent-
[ernen.

Den Motor nach ohen herausnehmen.

EINBAU

Die Ausbauvarbeiten in umgekehrter
Reihenfolre vornehmei .

Beim Einbau des Zentralsteckers die
Anpaben im Kapitel "Wlektrische Aus-
riistung" beachten.

Die Verzahnung der Kupplungswelle
leicht mit Molykote BR 2 schmieren
(bei Wechselpgetriebe).

Einstellen

~ den Gaszug

- den Bowdenzug des Schaltstufenreglers

bei Automatik-Getriebe

PRy

RA———— o =

?7437

B-18

Gegebenenlalls Motordl einfiillen.
Konlrollieren

- den Olstand bei Automatik-Getriebe.
Kiihlflissigkeit einfiillen.

Entliiften.
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S5
MOTOREBL

1021 AUSTAUSCH

Den Motor aushauen.

ZERLEGEN

Auslbauen :

- gegebenenfalls den Kupplungsmechanismus

- das Schwungrad bzw. das Antriebsblech
des Drehmomentwandlers

- den hinteren Abgschlussdeckel

Den Drehaufsatz flir die Kurbelwelle
anbringen .

Abbauend :

-~ die Drehstromlichtmaschine und den
Keilriemen

- den Zindverteiler komplett

- das Olfilter

= Ansaugkriimmer und Vergaser

- die gechs Gummidichtringe

- die Isolierplatten

B-20
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Ausbauen :

- die Wasserpumpe und deren Schliuche

- die Kraftstoffpumpe

- die Befestigungsmutter der Kurbel-
wellenriemenscheibe (die Kurbelwelle
mit Hilfe des Drehaufsatzes Mot.592
festhalten).

Die Kurbelwelle so weit drehen, bis die
Keilnut nach oben ausgerichtet ist.

Abbauen =

- die Riemenscheibe

- die Dichtung mit Hilfe des Ausziehers ¥ e e
Mot.587. = 77438

HIFEI

e —5 s
a'f—y——ﬁ ATy
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- die Ventildeckel

- fden Steuerpehidusedeckel

= Anlkriebavitzel,; Kettenrad und Antriebs-
kelte der Olpumpe (den Keil und die
Digtanzhiilse enlpgegennehmen)

Die heirden Deredtipunpasehrauben der

Nockenwellenrider ldsen (hierbel die

Kurtelwelle mit Wilfe des Drehaulsabie

Mol .52 legthalten).

Bollen die Winzeltedile der Sleuvevunp

wielerverwenlet werden, sind wsie ilen

Avlinderreihen entsprechend =i kenn=

zelchnen.

77450

Die Spannung der Ketltenspanner-Druck-
plhitecel wul die beiden Steuverkeblen
anlheberny hierzu einen Schraubendreler
in den Sehlile des Verriepelunpgssliltes
einfiihren and enlpepen dem Uhrzeiper-

sinn drehen.

Abbauen 1

- die Steuerrdder und Steuerketten;
an der rechbten Zylinderreihe bhe-
pinnern

- die Kettenspanner und die Spannfedern
(die Siebfilter entgegennehmen)

- den Oldruckschalter

- den Glmessstab

Den Motorblock so drehen, dass die rechte
Zylinderreihe senkrecht steht.

Die Kipphebelrampe abbauen.

Die Zentrierhiilegen (A) und (B) mil Hilfle
giner Stosselstanpge in den Motorblock
hirneintreiben.

Den Zylinderkop! durch leichte Hammer-
schlipe ltsen und abbauen.

77650

B-22
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Die Zylinderkopfdichtung aknehmen, 7
Die Laufbuchesenhalter Mot.%88 an- "

bringen. m“ = -EV-- ."-‘n
700 Ve -
W VIR

IS

it
/ )

Den Motorblock drehen, so dass die
linke Zylinderreihe senkrecht steht
und die pgleichen Arbeiten durchfilhren
wie rechts, um den Zylinderkopf abzu-
bauen .

Werden die Laufbuchsen, Kolben und
Pleuel wiederverwendet, muss die
Stellung der Kolben und Laufbuchsen
zueinander gekennzeichnet werden.

77713

Den Motor herundrehern.

Abbauen

- die Olwanne

- das Olsieb

- das Olprallblech (Emulgierschutz)

- das untere Motorgehduse

- die beiden mittleren Hauptlager-
deckel

P
)

e

PR/



Die heiden Husseren Hauptlagerdeckel
mit Hilfe der beiden Haltebriicken
Mot.590 befestigen, damit die Kurbel-
welle nicht herausfallen kann.

Die Pleuel markieren; auf der Schwung-
radseite beginnen.

Ab= bow. ausgbauen :

- die Pleueldeckel

- die Laufbuchsenhalter

- die Laufbuchsen mit den Kolben und
Pleueln

- die Haltebriicken und die heiden
Husseren Hauptlagerdeckel

-~ die Anlaufscheibenhdl{len

- die Kurbelwelle

REINIGEN

Alle Teile reinigen und deren Zustand
kontrollieren.

Zusammengehdrigkeit, Montagerichtung
und Stellung der wiederverwendeten
Teile zueinander beachten (Ausbau-
markierungen) .

Aluminium~Dicht{ldchen niemals mit
einem Metallpgepgenstand abkratzen.
Reinigungsmittel der Fa. MAGNUS
"Magstrip" fiir die Dichtfldchen von
Zylinderkopf und Moteorblock verwenden.
Dichtflidchen, die mit RHODORSIL CAF %3
behandelt waren, mit SUPCRMAGNUSOL 5
reinigen.

Den Schmierdlkanal der Kurbelwelle

mit einem Draht sdubern.

Das TFilhrungslager der Kupplungswelle
mit dem Abzieher Mot.11 ausbauen.

Das ausgebaute Lager nicht wiederver-
wendern.

T

77443
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ZUS AMMENBAU

Die Teile beim Zusammenbau ©len.

Bystematisch auswechseln :

- die Dichtungen

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

Sich vergewissern, dass die Schmierdl-
kandle sauber und deren Verschlussstopfen
richtig festgezogen sind.

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

Hinweis

Die Ersatzteillager liefern Motorbldcke
mit bereits montierter Olpumpe.

KONTROLLE DES UBERSTEHMASSES DER LAUFBUCHSEN

Bei montierter Sitzdichtung muss das Ubersteh-
mass der Laufbuchsen im Verhdltnis zur Dicht-
fldche des Motorblocks

- zwischen 0,76 und 0,23 mm betragen

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

Um die Stdrke der Laufbuchsen-Sitz-
dichtungen fiir eine Zylinderreihe zu
ermitteln, eine Laufbuchse mit Kolben
und Pleuel, aber ohne Sitzdichtung,
einsetzen.

Das Uberstehmass unter Verwendung der
Grundplatte Mot.252, des Messuhrhalters
Mot.251 und einer Messuhr feststellen.
Die Messung auf beiden Seiten der Lauf-
buchse = (A) und (B) - durchfiihren und
das Hochstmass ermitteln.

Dieses Hichstmass von 0,23 mm abziehen.

Die hierbei ermittelte Dichtungsstiérke
bzw. die ndchstniedrigere gilt fiir die
Sitzdichtungen aller Laufbuchsen einer
Z2ylinderreihe.

Den gleichen Vorgang bei der anderen
dylinderreihe wiederholen,

B-25
PR



Ubherstehmass in A : 0,10 mm

Ubherstehmass in B ¢ 0,00 mm

0,10 mm von 0,2% mm abziehen; das ergibt 04,13 mm
line Diehtung mit roter Markierung (mittlere
StHrke = 0,122) wihlen.

s~ i =
[lfff~“ “\xhuh‘__gi__ i:-___{
77648 :
77697
Alle Laufbuchsen der jewelligen Zylin- Mittlere Stérke der Laulbuchsen-
derreihe milt Dichtungen der gleichen Sitzdichbungen
Stdrke versehen; die Nasen (D) in die
Nut (G) einlegen. Blaue Markierung 0,087 mm
Weisse Markierung 0,102 mm
Rote Markierung 0,122 mm
Gelbe Markierunpg O, 147 mm

Die Laufbuchsen mit den Kolben und
Pleueln einsetzen; die Farbzungen
der Bitzdichtungen missen wie aufl
nebenstehender Abbildung ersichtlich
alsperichtet werden

entweder Position 1 - 2 = % oder h.

~ R\ﬁ//f

Das Uberstehmass der Laufbuchsen
erneut kontrollieren.

77645

BE-26
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Das Uberstehmass der einzelnen Lauf-
buchsen messeéen und miteinander ver-
gleicheti; die Differenz darl innerhalb
einer Zylinderreihe 0,04 mm nicht iiber-
schreiten.

Anderenfalls an der bgws den Lauf-
buchsen mit dem hdchsten Uberstehmass
Sitzdichtungen der ndchstniedriperen
Stirke auflegen.

Die Laufbuchsen wieder herausnehmen.

Den Motor herumdrehen.

Die Hauptlagerschalen einsetzen (die

Zentriernasen in ihre Sitze), und awar:

- die mit einer Nut versehenen Schalen
in den Motorblock

- die glatten Schalen in die Lager=-
deckel

Einbauen :

- die Kurbelwelle

- die oberen Anlaufscheibenh&dlften mit
dem Originalmass von 2,30 mm (die mit
Schmiernuten versehenen Seiten zur
Kurbelwange bzw. zum Schwungradflansch)

= die unteren Anlaufscheibenhélften
(die mit Schmiernuten versehenen
Seiten zur Kurbelwange bzw. zum
Schwungradflansch)

= die beiden Husseren Lagerdeckel mit
der Gusswarze (A) zur Steuergehiuse-
selite

Die Haltebriicken Mot.590 auf die Lager-
deckel aufsetzen und die Muttern mit

3 mkp festziehen und wieder ldsen.

Die Kurbelwelle zur Schwungradseite
driicken.

B-27
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iine Messuhr am Kurbelwellenende
ansetzen und auf 0" stellen.

Die Kurbelwelle zur Sleuergehause-
seite driicken.

Das Axialspiel an der Messuhr ablesen;
es muss 0,07 bis 0,27 mm betragen.
Liegt das Axialspiel nicht in dieser
Toleranz, miissen die Anlaufscheiben
entsprechend ausgeltauscht werden.
Den Drehaufsatz Mol .592 [iir die Kur-
belwelle anbringen.

Die Lagerschalen in die Pleuel einlegen.

EINEAU DER LAUFBUCHSEN MIT KOLBEN UND
PLEUELN

Die beim Ausbau gemachten Markierunpgen
beachten.

NOTA

Die Pleuel sind jeweils auf einer Seite
durch eine Zahl gekennzeichnet.

Pleuel und Pleueldeckel gleicher Kenn-
zahl gehSren zusammen; die Kennzahl ist
beim Zusammenbhau zur pgleichen Seite
aupzurichten.

Daz Pleuél Nr. 1 einsetzen und den
Pleueldeckel mit seiner Lagerschale
monlieren.

Die Multtern von Hand beidrehen.

B-28
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2,30

2,40

245

2,50
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77652
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Die erste Laufbuchese mit Hilfe eines
Halters festhalten.,

Die anderen Laufbucksen mit Kolben und
Pleueln ebenfalls einsetzen und jeweils
Laufbuchsenhalter anbringen.

Sich vergewissern, dass die Pfeile auf
den Kolbenbdden zur STEUERGEHAUSESEITE
ausgerichtet sind.

Die Pleuelmuttern mit “,E mkp blockie-

rern.

Die Haltebriicken der Husseren Haupt- e

lagerdeckel entfernen.

Montieren A

- die mittleren Hauptlagerdeckel, Guss-
warze A zur Steuergehduseseite

- den hinteren Abschlussdeckel mit =S s < 5O
seiner Dichtung; pegebenenfalls den
iiberstehenden Teil der Dichtung ab- L e S

schneiden. N b
Die Schrauben von Hand beidrehen. ¢ i { n
Fine neue Runddichtung der Hiilse des o

Schmierdlkanals anbringen. e \ i i

Die Dichtflidchen mit Rhodorsil CAT 33 ‘
versehen. = W 2

777

77829

MONTAGE DES UNTEREN MOTORGEHAUSES

Die Flanschfldchen von Motorblock und
unterem Motorgehduse miissen auf der
KUPPLUNGSGLOCKENSEITE unbedingt mit
aller Sorgfalt fluchtend ausgerichtet
werden, um bheim Anflanschen des Ge-
triebes eine Verformung der Kupplungs-
glocke zu vermeiden.

Montieren :

- das untere Motorgehiduse

- die Unterlegscheiben (Wdlbung zur
Mutter) und die Befestigungsmuttern;
nicht festziehen

- die dusseren Belestigungsschrauhen;
nicht festziehen

Das untere Motorgehiuse ausrichten :

- entweder unter Verwendung einer
Kupplungsglocke, wobei die vier Be-
festigungsschrauben médssig beigezogen

werden

B-29
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- oder mit Hilfe von zwei Stahl-
linealen, die aul die l"lansche des
Motorblocks aulpelet werden

Ln letzlbpenanntem Mall die Ausrichbiim!

nach Blockierern der Pelesliprunpsmulbbern

kontrollierene«

MESTZTIEWEN DER LAGERDECKEL

Die acht Mubtern in der aul der Ab-

bildung gegeipten Reihenfeolpe mil

5 mkp anziellen. Egi;a

Den CGradanzeiger Mot.591 zwischen 17798
Drehmomentschliissel und Stecknuss
einsetzen.

Den Magnetfuss anbringen und dessen
Zeiger auf die "O" der Skala stellen.

Die Schraube Nr. 1 festziehen, bis der
Zeiper iliber dem Teilstrich "7?50" gteht.

Das Gleiche bed den anderen Muttern
wiederholen; dabei die Anzugsreihern-
folge beachten.
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HINTERER ABSCHLUSSDECKEL

Zuerst die unteren Befestigungse-
schrauben (1) und dann die fiinf
Inbusschrauben festziehen.

Anbrirngen

- das Olprallblech

- das Olansaugrohr mit neuer Rund-
dichtung

- eine neue Korkdichtung

- die Olwanne

Den Motor herumdrehen.

Zur Einstellung der Motorsteuerung

muss die Kurbelwelle korrekt ausge-

richtet werden :

- Keilnuten nach oben

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

A/ Linker Zylinderkopfl

Von der Seite her einen passenden Dorn
in die Aulnahmebolirunpen der Yenlrier-
liilsen eindchieben; hierdurch werden
die Zenbrierliilzen el dey Monbame tlen
dylinderkop Mes leabtgehallen und kilnnen
nichl nach unten pgedriickl werideon.

Die Zenbkrierhiilsen eincetbtzensg Liag =
Aullage auf den Dornen einidriicken.

Die Laufbuchsenhaller entlernen.

Die Zylinderkopfdichtung trocken aul-
lepen.

Den dylinderkop! aulselzen.

Die linke Nockenwelle ago weil drelien,
big die reclite Kante der Nubte (18) mil
der oheren linken Kunlte der Arretiep=
pabel [luchtet. 1In dieser dtellung
iiberschneiden sich die Venlile des

1« Zylinders.

Eine diinnen Schichlt Molykote G auf
die Gleitbahnen der Kipphebel auf-
tragen.

Die Dorne aus dem Zylinderkopf ent-
fernen.

Die Kipphebelrampe montieren; hierbei
tie Einbaurichtung beachten.

Die Zylinderkopflschrauben tilen und von
lland beidrehen.

B/ Rechter Zylinderkopf

Die Arbeiten in der pleichen Reihen-
folge durchfihren wie bei der Montage
des linken ZylinderKopfes; hierbei die
rechte Nockenwelle so ausrichten, Jdass
die obenstelende Innenkante der Nute
(') mit einer gedachlen waagerechten
Geraden, die durch den Mittelpunkt der
Welle fithrt, [luchtet. In dieser Posi-
tion iiberschneiden sich die Ventile des
6. Zylinders.,

Die Zylinderkoplschrauben anziehen
(siehe Seite B=37).
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Einbauen
-~ den Oldruckschalter
- die Siebfilter der Kettenspanner

- die Kettenspanner

- die TFihrungsschienen der Steuer-
ketten

- die Spannfedern der Kettenspanner

- den Arretierkeil und das Steuerrad
der Kurbelwelle (S8trichmarkierung
nach aussen).

MONTAGE DER LINKEN STEURRKETTE

Die Kurbelwelle im Uhrzeigersinn drehen,
bis der Arretierkeil mit den Mittel-
punkten der Kurbelwelle und der linken
Nockenwelle eine Lirie bildet.

Das linke Nockenwellenrad in die Steuer-
kette einlegen; die Kerbmarkierung des
Zahnrades muss sich zwischen den beiden
gekennzeichneten Kettengliedern befinden.

Dann die Steuerkette so auf die hintere
Verzahnung des Kurbelwellenrades auf-
legen, dass das gekennzeichnete Einzel-
glied der Kette mit der Markierung auf
der Stirnseite des Kurbelwellenrades
iibereinstimmt.

Das Nockenwellenrad auf die Nockenwelle
schieben; die Welle gegebenenfalls

etwas drehen, damit der Mitnehmerzapfen
des Nockenwellenrades einwandfrei in die
Nute der Nockenwelle gleitet.

Die Kurbelwelle mit Hilfe des Drehauf-
satzes festhalten und die Schraube des
Nockenwellenrades mit 7,5 mkp festziehen.

PR/




MONTAGE DER RECHTEN STEUERKETTE

Die Kurbelwelle um 150° drehen (Mar- Die Slteuerkelte auf die vordere Vers=
kierunpg des Kurbelwellenrades muss z2ur zahnunpg des Kurbelwellenrades Llepen
unteren Beleslipunpgsschraube des 81~ (boide Markierunpgen in Ubereinstimnung
pumpendeckels auspgerichtel sein). bringen) .

Daz rechte Nockenwellenrad in die Dur Nockenwellenrad aulsetzen und die
Kelte einlegen; die Kerbmarkierunpg des Jehraube mit 72,5 mkp féatzaiehen; dubei
Zahnrudes muss sich zwischen den beiten die Kurbelwelle mit 1ilfe des Drehuaul-
pekernseichnelen Kettengliedern beflin- aatves Cesthalten.

lena

77595

Die beiden Kettenspanner eniriegeln;
hierzu einen Schraubendreher in den
Schlitz des Verriegelunpsstiftes ein-
flihren und im Uhrzeigersinn drehen.

Nur so weit drehen, bis sich der Druck-
pilz gelost hat und auf die Spannfeder
vorgeschnellt ist.
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Montieren @

- die Distanzhiilse zwischen Steuerrad
der Kurbelwelle und Antriebsritzel
der Olpumpe

- den Keil

- das Antriebsritzel der Ulpumpe

~ die Antriebskette und das Kettenrad
der Olpumpe (die Befestipungsschrau-
ben mit Loctite einsetzen und mit

0,6 mkp festziehen)

©
- die Dichtung des Steuergeh&duse-
deckels (trocken)
- den Steuergehiusedeckel (er wird
durch zwei Stifte zentriert) 77667

- die Befestipgungsschrauben (die un-
teren mit Loctite versehen)

Die Dichtungen an den oberen Zylinder-

kopfdichtflédchen fluchtend abschneiden.

Montieren :

- die Radialdichtung der Keilriemen-
scheibe mit Hilfe der Montagehiilse
Mot. 658

- die Keilriemenscheibe (Dichtfliche
vorher ein#len)

Das Gewinde in der Kurbelwelle mit

Loctite versehen.

Die Kurbelwelle mit Hilfe des Drehauf-

gatzes Mot.592 festhalten.

Die Mutter einschrauben und mit 77 mkp

blockierena.

B=-35
PR



Einbauen

~ die Kraftstoffpumpe

~ die Wasserpumpe und deren Kihlwasser-
schliuche (die beiden Runddichtungen
nicht vergessen)

- die Isolierplatten
- die Gummidichtringe an den Ansaug-
kandlen

- den Ansaugkriimmer mit den Vergasern
- die Drehstromlichtmaschine mit Keil=-
riemen; diesen nicht spannen, um
den Einbau des Motcrs zu erleichtern

- den Zindverteiler und die Zindkabel
(siehe Kapitel "Elektrische Ausrii-
stung")

- das Olfilter (vorher die Olpumpe
mittels Olkanne durch die Bohrung
A mit Metordl fiillen).

Motorol einfiillene.

Die Ventile einstellen (siehe Seite

B-%8 und B-39),

Die Ventildeckel montieren.

Das Schwungrad bzw. das Drehmoment-
wandler-Antriebsblech montieren (die
Schrauben mit lioctite versehen und

mit 4,5 mkp festziehen).

Der Einbau der Kupplung wird im Kapitel
7 beschrieben.

B-36
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ZYLINDFRKOPF

£ e e e e

NACHZIEHEN - FESTZIEHEN - BINSTELLEN DER VENTILE |1333

Vor Beginn dieser Arbeiten die Befesti-
pungsschrauben von Ansaugkriimmer und die
Befestigungsschrauben des Steuergehiuse-
deckels an den Zylinderkdpfen losen.

A/ - NACHZIEHEN DER ZYLINDERKOPT-
SCHRAUBEN

Bei kaltem Motor nach 500 bis 1000 km

Oo ~0O
o= n0
Oun a0

Os 0O

- bei der Gratis-Wartungs-Diagnose
= nach Abbau des Zylinderkopfes
~ nach Austausch des Motors

Mindest-Abkiihlzeit : & Stunden

Die Schraube Nr. 1 ldsen und mittels
Drehmomentschliissel Mot.50 auf 2 mkp
beiziehen.

Alle weiteren Schrauben in der Reihen-
folge der nebenstehenden Abbildung oS
ebenfalls losen und wieder auf 2 mkp 77 740
beiziehen.

Os w0
O= »0O
Ow o0

O= ~0O

Endgiiltiges Festziehen

Den Gradanzeiger Mot.%91 zwischen Dreh-
momentschliissel und Stecknuss ein-
setzen. Den Magpnetfuss anbringen und
dessen Zeiger auf die "O!" der Skala
stellen.

Die Schraube Nr. 1 festgziehen, bis der
Zeiger liber dem Teilstrich "q15°"
steht.

Die anderen Schrauben in der gleichen
Weise und in der vorgeschriebenen
Reihenfolge festziehen.

B/ - FESTZIEHEN DER ZYLINDERKOPFSCHRAUBEN

Bei Montage des Zylinderkopfes.

Alle Schrauben in der vorgeschriebenen
Reihenfolge erst mit 2 mkp und dann mit

6 mkp festziehen, damit sich die Zylin-
derkopfdichtungen setzen.

Anschliessend "nachziehen" wie unter A
beschrieben, d.h. 18sen, auf 2 mkp
beiziehen und mit Hilfe des Gradanzeigers
endgliltig festziehen.
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C / BINSTELLEN DER VENTILE

Ventileinstellschliissel Mot .0GA7

Venlilepiel bei kaltem Mabor :

= Tinlass

- Aislass

Q,\U m
0425 anm

PRSI MET QDI

Die Finzbelliunp erlalpl
nach der Uberschnelduns-

methode; hierhei

werden erst
Venlile des

die
einen

dylinderkoples und
dann die Venlbile

des nfiderern

presbellt.

linler Zyli

ein=-

nderkopl

ACHTUNG
o

A = Einlass
E = Auslass

A

EﬁAa =] oA

\ o E26 Eie L

I

oA3

Eze

7$A2 .
o E®

:

@,

entile in Uberschneidung

G Ventile in Binstellposition

Linlass Augslass
Al - 11 A3 E2
A2 - B2 A1 E3
A3 - E3 A2 E1
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Rechter Zylinderkopfl

ACHTUNG
o=

A Einlass
I Auslass

|

dﬂ![]-]l!l._;i [T

7774

Ventile in Einstellposition
Ventile in Uberschneidung
Einlass Auslass
T ] A6 ES
AS - ES Al E6
A6 - E6 AS B4

PRee/”
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ZWETTE METHODE

1 = Den Kolben des 1. Zylinders in
0.T.~3tellung (Zindung) bringen.
- Hierbeili stehen die Ventile des
5. Zylinders in Uberschneidurg.
- Die Markierung (A) am Schwungrad
muss mit der Markierung "O" am
Kupplungsgehiuse ibereinstimmer .

Fahrzeuge mit Wechselpetriebe

777963

Fahrzeupe mit Automatik-Gelriebe

ACHTUNG
Err=maancen

A Finlass
E Auslass

2 = Anschliessend die Kurbelwelle um
eine volle Umdrehung durchdrehen; das

entspricht :

- dem oberen Totpunkt des 1. Zylinders

(Beginn des Ansaugtaktes)

- der Uberschneidung der Ventile des

1« Zylinders

- Jer Ubereinstimmung der Markierung (A)
sm Gehwungrad mit der Markierung (0)

nm Kupplungsgehduse

ACITPUNG
b e s

= [finlass
= Auslass

PR/

EINSTELLEN
Kolben des
Zylinders Nr. 1 AnLase hiikaRRe
b ol A1 E1
(Ziindung) A2 E3
Al E6
EINSTELLEN
Kolben des
Zylinders Nr. Einlass Auslass
in, 6.0 A% 2
(Beginn des AS Eh
Ansaugtaktes) A6 E5
B-40



AUSTAUSCH DER ZYLINDERKOPFDICHTUNG

1336

Wird nur eine Zylinderkopfdichtung
ausgewechselt, braucht der Steuerpge-
hdusedeckel nicht abgebaut zu werden;
zum Aus- und Einbau der Dichtung die
Haltevorrichtung Mot.589 verwenden.
Diese besteht aus dem Halter (8) und
dem Stiitzlager (F).

Darauf achten, dass bei diesen Arbei-
ten die Steuerkette immer ihre ur-
spriingliche Position bzw. Spannung
beibeh&dlt; anderenfalls den Steuer-
gehdusedeckel abbauen, um den Ketten-
spanner zu entspannen.

Das Stiitzlager (F) nur dann verwenden,
wenn die Kurbelwelle durchgedreht wer-
den muss; es verhindert eine Ver-
stellung der Motorsteuerung.

Dies ist beispielsweise erforderlich
beim Ausbau der Laufbuchsen und Kolben
(siehe Seite B=L47).

Linker Zylinderkopf

Die Batterie abklemmen.

Das Kihlsystem entleeren.

Entfernen

- das Luftfilter

- die Schlauche

- die Drehstromlichtmaschine

- die Bride des Auspuffkrimmers

- den Ventildeckel

~ den Verschlussstopfen von der Be-
festigungsschraube des Nockenwellen-
rades

Den Keilriemen der Pumpe der Lenkhilfe

entspannen und die Riemenscheibe ab-

bauen.

Das Nockenwellenrad so ausrichten,

dass der Mitnehmerzapfen (1) nach

oben zeipt.

B=141




Die Belestipunpuschraube des Noclken-

wellenrades etwas ldgen (10 mn Innen-
sechekanl) .

Den Halter (S) des Nockenwellenrade=

in dlenerpehiinsedeckel ansetzen.

Die beliden Schrauben midssipg beidrehen.
Das Nockenwellenrad mit der Schraube
() und der Bxzenbermutter (3) dureh
die OFfnunpg im Zahnrad hindurch be-
lestipen.

Entlernen

- die Zylinderkopfuschrauben

- die Kipphebelrampe

Die Befestipgungsschraube der Nocken-
wellenarretierung l8sen und die Arre-
tiergabel aus der Nute in der Nocken-
welle herausziehen.

Die Befestlpgungsschraube des Nocken-
wellenrades vorsichtip herausschrauben,
bis sich die Nockenwelle aus dem Nocken-
wellenrad lerausziehen ldsst.
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Die Zentrierhiilsen (A) und (B) mit
Hilfe einer Stisselstange in den
Motorblock hineintreiben.

Augbauen 3

- den Sc¢hlauch und das Wasseraustritts-
rohr am Zylinderkopf

- die vier Verbindungsschrauben wvon
Steuergehiusedeckel und Zylinderkopfl

Den Zylinderkopf l@sen und abnehmen.
Die Zylinderkopfdichtunp entfernen.
Reaste von Kilhl[flissigkeit mit [ilfe
eines [Mliissigkeitshebers aus dem
Motorblock absaugen.

Die Zentrierhilsen (C) und (D) mit
Hilfe des Ausziehers Mot.587 entfernen.

Die Dichtfldchen an Zylinderkopf und
Motorblock reinigen; hierzu das lLise-
mittel "Magstrip" verwenden; wihrend
der Reinipung die Bohrungen (4) und
(5) abdecken.
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KONTROLLE DES UBERSTEHMASSES DER LAUFBUCHSEN

Bei eingebauten Laufbuchsen-S8itzdichltungen muss
das Uberstehmass der Laufbuchsen :

- zwischen 0,16 und 0,23 mm betragen

- 50 nahe wie moglich bei 0,23 mm liegen
Anderenfalls die Sitzdichtungen auswechseln
(siehe Seite B-25).

LINBAU

Darauf achten, dass der Mitnehmerzapfen
(7) des Nockenwellenrades nach okten aus-
gerichtet ist.

Vermeiden, dass sich die Steuerkette
lockert.

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

Im letztgenannten Fall das Stiitzlager
(F) anbringen, um zu vermeiden, dass
sich die Moltorsteuerung verstellt
(siehe Seite B-41).

Abdichtung zwischen Zylinderkopf und
Steuergehiusedeckel

Beschadigte Steuergehiusedeckel-Dich-
tungen in Hohe der Motorblock-Dicht-
fldche abtrennen.

Die betreffenden Dichtstreifen von
neuen Dichtungen abschneiden.

An den Verbindungsnihten zwischen ver-
bliebenen und neuen Dichtungsteilen
eine diinne Schicht Rhodorsil CAF 33
auftragen.

77714
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Von der Seite her einen Dorn von % mm @
in die Aufnahmebohrungen der Zentrier-
hiilsen schieben (siehe Abb.).

Die Zentrierhiilsen einsetzen, bis sie
auf den Dornen aufesitzen; dadurch wird
verhindert, dass die Hiilsen bei der
Montape des Zylinderkopfes zu tief in
den Motorblock gedriickt werden.

Montieren :

- eine neue Zylinderkopfdichtung
(trocken)

- den Zylinderkopf

Die Befestigungsschrauben des Steuer-

gehdusedeckels einsetzen und von Hand

beidrehen.

Die Nockenwelle vorsichtig in das

Nockenwellenrad einfiihren; darauf

achten, dass Nut und Mitnehmerzapfen

miteinander fluchten.

S8ich vergewissern, dass die Arretierungs-

gabel weit genug zurickgezogen ist, da-

mit die Nockenwelle nicht klemmt.

el
i,
aia

Die Befestigungsschrauben des Nocken- mai

wellenrades midssig beidrehen. [t

Den Halter (S) entfernen. H;
rE
o

Die Arretiergabel in die Aufnahmenute
der Nockenwelle driicken und die Schraube
mit 1,5 mkp festziehen.

Die beiden Dorne entfernen.

Die Kipphebelrampe und die Zylinder-
kopfschrauben montieren.

Die Zylinderkopfschrauben festziehen
(siehe Seite B-=37). : 77715
Festziehen :

- die Befestigungsschrauben des Steuer-
geh&dusedeckels; die Dichtstreifen
fluchtend abschneiden

- die Schraube des Nockenwellenrades

mit 7,5 mkp

- den Verschlussstopfen dieser Schraube
mit 3 mkp

Montieren :

- eine neue Radialdichtung fiir das
Nockenwellenlager (siehe Seite B-46)

- die Riemenscheibe der Pumpe der Lenk-
hilfe, die Drehstromlichtmaschine; den
Keilriemen spannen

- die Schléuche

-~ das Wasseraustrittsrohr am Zylinder-
kopf mit einer neuen Dichtung

- die Bride am Auspuffkriimmer

Die Ventile einstellen (siehe Seite B-38).
Den Ventildeckel montieren.

Das Kiihlsystem befiillen und entliiften.

PRee/”

===
e BRIT =
% -

B-45



Zum Austausch der Radialdichtunpgen
wird dat Werkzeup Mot.%95 benotipt;
e boptohl aus

- einem Auppieher

- vipner Monbapehuclioe

Dexwy Vorralihehiller der Lenkhil e
elwas abdriiceken und den Keilreiemen
entlernen.

Die Hiemengeheibe Jer Nockenwelle
abdriicken und den Keilriemen entfernen.

Die neue Dichtung einidlen und mit 14l le
der Montapebuchse ginselbaen, hig die
Buchse am Zylinderkopl anliept.

Monlkieren

= die Riemensehelile; die Schraube mit
10 mky lestzielien

= den Keilriemen der Lenkhillenpumpe;
den Keilriemen spannen.

B=4E
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AUST AUSCII 1326 1325 1324_

Der Aushau des Motors isk [iir diese Arbeit nicht
erforderlich.

Jede EBinheit "Laufbuchse-Kolben" kann einzeln
ausgelbauscht werden.

Bei Austausch einer oder mehrerer Hin-
heiten "Laufbuchse-Kolben'!" einer Zy-
linderreihe (rechts oder links) brau-
chen weder Steuergehiusedeckel noch

die lLinzeltejle der Motorsteuerung

dusgebaut zu werden.

Die Haltevorrichtung Mot.559 verwenden.

- Den Halter (8) wie auf Seite B-U41 be-
schrieben anbringen.

- Bei angebrachtem Stiitzlager (F) kann
die Kurbelwelle durchgedreht werden,
50 dass nacheinander alle Pleuellager-
deckel zupdnplich werden, chne dass
sich die Motorsteuerung verstellt.

Anbringung des Stiitzlagers

Zuerst den Halter (8) befestigen und
dann das Stiitzlager (F) anbringen; die
Schraube des Nockenwellenrades midssip
beidrehen.

: 7 .
™
&) B
C—“____—\
J
N
77653

Ein eventuell vorhandenes Spiel (J)
d e - e _“ﬂx—-_—_—"h-_._

zwikchen Grundplatte des Stiitzlagers

und Dichtfliche des Motorblocks mit

Dichtungsmaterial ausgleichen.

Die Schrauben mdssig beidrehen.

Den Halter (S) abbauen. 77 Bl

PR/
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In folgendem Kapitel wird der Austausch
aller sechs Einheiten behandelt. Hierbei
migsen beide Zylinderképfe abgebaul wer-
den; es empfliehlt sich, auch die Motor-
steuerung auszubauen.

AUSBAU
Die Ballerie abklemmer .
intleeren
- dag Kiblsyslem

= dag Motorsl wus der Olwanne
Alibanern
= das Lultfilter

= den Ancaupkrimmer

= das Bodenblech unter dem Motor

- den Steuergehiusedeckel (um die Mutter
der Riemenscheibe zu l@sen, das Schwunpg-
rad mit dem Arretierungssegment Mot.552
blockieren (siehe Seite B=57)

- das Antriebsritzel der Olpumpe und seine
Kette

- die Nockenwellenréder und die Stener-
ketten

- die Olwanne

- das Ansaugrohr mit Sieb

- das Olprallblech

- die Zylinderktpfe

Finzelheiten zu diesen Arbeitsvorgingen

gind in den Kapiteln "Motorblock" und

"Zylinderkopfe'" (Seite B-20 und B=-37)

beschrieben.

Das Arretierungssegment Mot.582 ent-
fernen,

Die Laufbuchsenhalter Mot.538 anbringen.
Die Pleuel markieren; Nr. 1 isl auf der
Schwungradseite.

Es ist nicht mdglich, die Schrauben
der sechs Pleueldeckel gleichzeitig zu
ldsen; in der Reihenflolge der Zughing-
lichkejt vorgehen und die Einheiten
"Laufbuchse-Kolben" einzeln ausbauen.

2 4 6

©®
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INSTANDSETZUNG

Reinigen :

- die Dichtfldchen der Zylinderkdpfe und
des Motorblocks

- das Innere des Motorblocks, insbesondere
die Auflageflichen der Laufbuchsensitz-
dichtungen

-~ die Kurbelwelle

Den Zustand kontrollieren von :
- Olpumpe
~ Zylinderkopfen

Die Laufbuchsen und Kolben auswechseln.
Die Rostschutzschicht auf den neuen Teilen
entfernen und die ZUSAMMENGEHORIGKEIT
BEACHTEN .

Montage der Kolbenbolzen in die Pleuel

Die Aus- und Einpressvorrichtung
Mot .574 und Mot.574-01 verwenden.

Bendtigt wird die Auflagebuchse (A)
und der Einpressdorn (D), auf welchem
der Durchmesser des Kolbenbolzens
(23,5 mm) eingraviert ist.

76 554 1
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Kontrolle der Pleuel

Erwidrmen der Pleusl

Mittels Heizplatte (1500 W), die es Aul' Verdrehunp bzw. Verbiepung uni
ermiglicht, ausschliesslich den Bereich duptand dey Pleuelschrauber.

um fdas Pleuelaupge auf die bendltigte
Temperatur ven 250° € zu erhitzen (siehe
Kapitel "Spezialwerkzeuge').

ANWENDUNG DIl MONTAGRVORRICHTUNG

ACRPRESSEN DER KOLBENBOLZEN

Deri Kolhen so aul das Prisma auflegen,
dnesn der Kolbenbolzen mit der Bohrung
lex Prismas fluchtet (zwei Markierungen
zelgen den Mittelpunkt der Bohrung au
und erleichtern das Ausrichten).

Den Kolbenbolzen mit dem Ausbaudorn (BE)
augpressen.

77712

EINPRESSEN DER KOLBENBOLZEN

Paarung der Pleuel

Damit zwei Pleuel pemeinsam an einem
Kurbelwellenzapfen befeslipt werden
ktnnen, sind die Pleuelfiisse versetzt
und weilsen aufl der Kurbelwangenseite
einen Bund auf.

77718
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Ausrichten der Kolhen

ALLE SECHS KOLBEN JEWEILS SO AUF DAS
PRISMENSTUCK AUFLEGEN, DASS DER PFEIL
"AV" NACH OBEN ZEIGT.

Zusammenbau der Pleuel und Kolben der
linken Zylinderreihe

Die Pleuel 1 = 3 = 5 sternformig auf
die Heizplatte auflegen, BUND DES
PLEUELFUSSES NACH UNTEN.

Darauf achten, dass die Pleuelaugen
mit der ganzen Fliache auf der Heiz-
platte aufliegen.

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

Einpressen des Kolbenbolzens

Den Kolbenbolzen (b) auf den Einpress-
dorn schieben und die Fihrungshiilese
aufschrauben (nicht festziehen, damit
sich der Kolbenbolzen noch bewegen
kann) .

Den Kolbenbolzen und die Fihrungshiilse
eindlen.

PR/
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Die Auflagebuchse (C) mit dem ent-
sprechenden Kolbenbolzen-Durchmesser
in dag Prismenstiick einlegen; die ab-
peflachte Augenseite des Kolbhena auf
die Buchse aullegen und den Kolben
mit der Halteklammer fixieren.

Die nachstehenden Arbeiten sind mop-
lichst schnell durchzufiihren, damit
gich das erwirmte Pleuel nicht zu
sehr abkiihlt.

Sobald das Stick Lotzinn den Schmelz-

punkt erreicht (Tropfenbildung) =

- den Lottropfen entfernen

~ die Fiihrungshiilse in den Kolben ein-
flihren

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

- mit der anderen Hand den Kolbenbolzen
einpressen; der Einpressvorgang ist
abgeschlossen, wenn die Flihrungs-
hiilse auf dem Boden des Prismen-
stiickes aufsitzt.

Nach einigen Sekunden den Kolben mit
dem Pleuel vom Prisma abnehmen;
Fihrungshiilse und Einpressdorn ent-
fernen,

Durch seitliches Verschieben des
Pleuels im Kolben iiberpriifen, ob der
Kolbenbolzen auf beiden Seiten nicht
iiber den Kolbenmantel hinausragt.

Die so zusammengebauten drei Einheiten
markieren, damit klar ersichtlich ist,
dass sie zur linken Zylinderreihe ge-
horen.

Merkgatz:~ Bund am Pleuelfuss entgegen-
gesetzt zum Pfeil "AV' des
Kolbens.
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Zusammenbau der Pleuel und Kolben der
rechten Zylinderreihe

Die Pleuel 2 = 4 - 6 sternférmig auf
die Heizplatte legen, BUND DES PLEUEL-
FUSSES NACH OBEN.

Kolben und Pleuel der rechten Zylinder-
reihe wie vorstehend beschrieben zu-
sammenbauen.

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

Merksatz:- Bund des Pleuelfusses auf
der Seite des Pfeiles MAVM
am Kolbenhoden.

EINBAU
Kontrolle des Uberstehmasses der Laufbuchsen
Bei montierten Sitzdichtungen muss das Uber-
stehmass der Laufbuchsen
- zwischen 0,16 und 0,23 mm betragen
- 80 nahe wie moglich bei 0,23 mm liegen
Wahl der bendtigten Sitzdichtungen :
siehe BSeite B-25 und B-26.

NOTA

Neue Laufbuchsen konnen in beliebiger Stellung
in den Motorblock eingesetzt werden.

Ein Hohenunterschied zwischen der rechten und

linken Seite kann ausserdem durch Drehung der
Laufbuchse im Motorblock ausgeglichen werden.

B=53
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ZUSAMMENBAU DER KOLBEN UND LAUFBUCHSEN

Montape der Kolbenringe

Die Kolbenringe miissen sich frei in
ihren Nuten drehen lassen.

Die Rinpgstdsse wurden bereils werks-
seltig auf das richtipge Mass gebracht
und diirfen nicht nachgearbeitel werden,

Die Kolbenringe so montieren, dass die
Markierungen nach oben weisen.

(1) Olabstreifring =
- der Stoss (C) des Expanderringes
muss iiber einem Kolbenbolzen-
auge (P) sitzen
- die Stdsse (D) der Abstreifringe
sind wechselseitig zum Stoss (C)
um 20 bis 50 mm zZu versetzen,

-
(2) Konischer
Dichtring dem Stoss des
(Minutenring) \ixpanderringes

gegeniiber jeweils

(3) Abgerundeter i 1208 versstzen

Topring

B-5l
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Die Kolhen Glen.

Die Kolben zusammen mit den Pleueln
unter Verwendung der Montagehiilse

Mot .646 in die Laufbuchsen einfiihren.
Die Lagerschalen in die Pleuel einlegen.
Die Einheit Nr. 1 in den Motorblock ein-
setzen (Pfeil auf dem Kolbenboden ZUR
STEUERGEHAUS ESEITE) .

72739

77695

Den mit der Lagerschale versehenen
Pleueldeckel montieren; dabei die Mar-
kierungen an Pleuel und Deckel in Uber-
einstimmung bringen.

Die beiden Muttern von Hand beidrehen.
Den ersten Laufbuchsenhalter anbringen.
Die Einheiten 2 - 3 = 4 - 5 und 6 in
der gleichen Weise einsetzenj; dabeil die
jeweils montierten Laufbuchsen mit dem
Halter befestigen.

Die Pleueldeckelmuttern mit 4,5 mkp
festziehen.

Priifen, ob der Kurbeltrieb frei dreht.

Fir alle Einzelheiten im Zusammenhang mit

dem Einbau

- der Zylinderktpfe

- des Steuergehiusedeckels

- des Olprallbleches und des Ansaugrohres
mit Sieb

sind die Hinweise in den Kapiteln "Motor-

block'", Seite B~31 und "Zylinderkopfe",

Seite B-37 zu beriicksichtigen.

Motordl einfiillen.
Kithlfliissigkeit einfiillen.
Entliiften.

B-55
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RADIALDICHTUNG DER KURBELWELLE, SCHWUNGRADSEITE

AUSTAUSCH

Fir cen Austausch digser Dichtung wird
der [inpressdorn Mot.2%9-01 benttigt.

w651

AUSBAU

Ausbauen

= das Wechsel= bzw. Automatik-=Getriebe

- gegebenenfalls den Kupplunpsmechanis-
muss und die Mitnehmerscheibe

- das Schwungrad bzw. das Antriebshlech
des Drehmomentwandlers

Die alte Radialdichtung mit Hilfe eines

Schraubendrehers herausnehmen.

LINBAU

Die neue Dichtunpg Slen und auf den
Binpressdorn aufllegen.

Die Dichtlippe dieser Dichtung ist sehr
empfindlich; die Montage ist daher mit
dusserster Vorsicht durchzufiihren.

Den Einpressdorn mit der Dichtung an-
setzen und mit leichten Schlégen zur
Anlage bringen.

Den Dorn anschliessend mit einer leich-
ten Drehbewegung entfernen.

Den Einpressdorn stets sorgfidltig aufbe- .>

wahren; zum Schutz der konisch geschlif- [% '
fenen Fliche immer eine alte Dichtung

“‘
auflegen. '}
/

o LR
R
s 00
05900020, 90 00",
o.:o‘,:::.;oo‘,t:,
ol

Die Ausbauarbeiten in umgekehrter
Reihenfolge vornehmen.

77689 .1
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RADIALDICHTUNG DER KURBELWELLE, STEUERGEHAUSESEITE

A

AUSTAUSCH

Zum Austausch dieser Dichtung nachfol-

gende Werkzeuge verwenden :

- die Montagebuchse Mot.658 zur Zen-
trierung der Dichtung im Steuerge-
hiusedeckel

- den Auszieher Mot.587

Ausbauen :

- den Keilriemen der Drehstromlichtma-
schine 77835

- das Abdeckblech des Starterkranzes;
das Arretiersegment Mot.582 anbringen,
um die Kurbelwelle zu blockieren

- die Riemenscheibe der Kurbelwelle;
sich vergewissern, dass der Keil nach
ohen ausgerichtet ist.

Die Radialdichtung mit dem Auszieher

entfernen.

Die neue Dichtung mit Talg versehen und

auf die Montagebuchse auflegen; die

Buchse mit der Dichtung am Steuerge-

héusedeckel ansetzen und durch leichte

Schlidge zur Anlage bringen.

e LN
—..-'” ¥
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Montieren :

- die Riemenscheibe; deren Dichtflidche
vorher auf einwandfreie Beschaffen-
heit kontrollieren

- die Mutter ; mit 17 mkp festziehen
(vorher das Gewinde der Kurbelwelle
mit Loctite versehen).

77438

Das Arretiersegment Mot.582 entfernen.
Das Abdeckblech des Starterkranzes
wieder montieren.

Den Keilriemen der Drehstromlichtma-
schine anbringen und spannen.

B-57
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AUSBAU

Das Motordl ablassen.

Abbauen :

- die Spannvorrichlbung des Keilriemens
der Drehstromlichtmaschine

- das Luftfilter

- den Ventildeckel

- das Bodenblech unter dem Motop

Das Schwungrad mit dem Arretiersegment
Mot.§8g blockieren (siehe Seite B=57).
Die Keilriemenscheibe der Kurbelwelle
(Keil nach oben) abbauen.

Den Steuergehidusedeckel abnehmen.

Ausbauen :

- das Kettenrad und die Antriebskette
der Olpumpe

- den Olpumpendeckel (zum Lésen niemals
auf den Zylinder, in welchem das
Uberdruckventil untergebracht ist,
schlagen)

- das Zahnrad im Olpumpengehiiuse

772101

ZERLEGEN

Den Splint entfernen und herausnehmen ;
- den Federteller

- die Teder

- den Kolben des Uberdruckventils

B-58
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ZUSAMMENBAU

Die Zerlegearbeiten in umgekehrter
Reihenfolpe vornehmen.

Darauf achten, dass der Kolben des
Uberdruckventils nicht verkehrt herum
eingesetzt wird.

INSTANDSET ZUNG

Kontrollieren :

- den Zustand der Einzeltelle

- deren Sitz im Motorblock (Olpumpen-
gehiuse)

Ist ein Teil der Olpumpe beschiddigt, 27710
muss die komplette Pumpe ausgewechselt

werden.

Lediglich die Einzelteile des Uberdruck-

ventils sind lieferbar.

EINBAU

Montieren :

- das getriebene Zahnrad in das Ol-
pumpengehéduse

- den Pumpendeckel; die vier Schrauben
festziehen und gleichzeitig den An-
triebsflansch drehen, damit sich die
Zahnridder nicht verklemmen.

Damit die Olpumpe nach Einbau sofort 777101
betriebsbereit ist, das 0lfilter ab-
bauen und mit 91ner451kanne Motorsl

durch die Bohrung (A) einfiillen. ,
‘
Die Befestigungsschrauben des Olpumpen- \ \\ /
Kettenrades sowie die unteren Schrauben N ‘—‘"‘\\\\

des Steuergehiusedeckels mit Loctite = :
einsetzen. /,E::;;Z— : -
Die Riemenscheibenmutter mit 17 mkp <= i
festziehen (das Gewinde der Kurbel- @ N

welle mit Loctite versehen). \ &_ )

Das Arretiersegment Mot.582 abbauen und $====ﬂ < T /.

das Bodenblech wieder montieren. S . \Lg{ £ ; L‘
Den Keilriemen der Drehstromlichtma- b :T‘ =
schine spannen. s g o=

Motor©l einfiillen. Wp(' “ N r:::?}
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OLDRUCK

1046 KONTROLLE

Den Oldruck bei einer Motortemperatur
von 800 C kKontrollieren.

Das Kabel am Oldruckschalter abklemmern.
Den Oldruckschalter ausbauen.

Das Anschlussstiick Mot.654 mit eiager
Dichtung am Motorblock montieren.

Das Manometer Mot.?7%-01 am Anschluss-

stiick Mot.654 anbringen.

Folgende Mindestwerte miissen erreicht
werden :

- 2,2 bar bei 900 U/min

- 4,4 bar bei 4000 U/min

Das Manometer entfernen und den 01-
druckschalter wieder montieren.

Das Kabel anschliessen.
Gegebenenfalls Motordl nachfiillen.

77834
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KUHLSYSTEM

FULLEN

PR/

Benttigt werden 9,8 Liter Kiihlfliissigkeit.

Priifen, ob die Ablasestopfen an Motor und
Kiihler fest sitzen.

Die Entliifterschrauben &ffnen :

- an der Riicklaufleitung zum Wirmeaustauscher
- auf dem Verschlussdeckel des Thermostaten

Den Ausgleichbehdlter aus seiner Befestipgung
herausnehmen und so hoch wie miglich an der
Motorhaube befestigen.

Den Kithler maximal auffiillen und den Ver-
schluss aufschrauben.

Die restliche Menge Kiihlfliissigkeit liber den
Ausgleichbehédlter in das Kihlsystem fiillen.
Die Entliifterschrauben schliessen, sobald
Kiihlfliissigkeit herausliéuft.

Die Kiihlfliissigkeit muss ca. 70 mm iiber der
Maxi-Markierung im Ausgleichbehéilter stehen.
Den Deckel des Ausgleichbehdlters mit Ventil
und Dichtung aufsetzen.

Entliiften des Kiihlsystems

Den Motor anlassen und nach dem Offnen des Ther-
mostaten noch einige Minuten laufen lassen.

Die Entliifterschrauben 3ffnen und sie schliessen,
sobald die Kihlfliissigkeit in einem gleichmissigen
Strahl blasenfrei austritt.

Den Ausgleichbehilter wieder im Motorraum befestigen.

Den Motor vollstindig abkiihlen lassen und den Flissig-
keitsstand im Ausgleichbehiilter iiberpriifen.
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1005 DICHT IGKEITSKONTROLLE

Zur Dichtigkeitskontrolle des Kiihlsy-
stems sowie zur Funktionskontrolle
des Ausgleichventils ist das Priifpe-
pil M8.554 zu verwenden.

Dichtigkeitskontrolle

Den Kihlerverschluss eatfernen und an
dessen Stelle das Anschlussstiick des
Gerites MS.55)4 anbringen.

Den Heizungshahn vollstidndig Gflnen.
Den Motor auf Betriebstemperatur
bringen und anschliessend abstellen.
Den Verbindungsschlauch zwischen Kiih-
ler und Ausgleichbehdlter mit der
Bchlauchklemme Mot.h53 abklemmen,
damit das Ausgleichventil ausgeschal-
tet ist.

Die Handpumpe betdtigen, umdas Kiihl-
system bis 0,9 bar unter Druck zu
setzen (Anfang der roten Zone).

Der Druck muss konstant bleiben; fdllt
er ab, liegt eine Undichtigkeit vor.

Funktionskontrolle des Auspgleichventils

Die Schlauchklemme Mot.45% entfernen.
Im System einen Druck von 0,9 bar auf-
bauen.

Wird die Pumpe nicht mehr betidtigt,
muss der Druck auf den Wert abfallen,
der auf dem Ausgleichventil angegeben
ist 1

- Toleranz = 0,41 bar

Der Wert ist in millibar angegeben.
Beispiel : 815 millibar = 0,815 bar.

Bevor das Anschlussstiick des Priifge-
rites gelost wird, den Druck im Kiihl-
system abbauen; hierzu die Deckelver-
schraubung des Ausgleichbehdlters
lésen.
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VERGASER

BESCHREIBUNG - FUNKTION

Die Motoren 112 sind mit zwei Vergasern
ausgeriistet :
- ein Einfach-Vergaser
SOLEX - 34 TBIA (A)
- ein Doppel-Vergaser
SOLEX -~ 35 CEEI (B)

Einfach-Vergaser 34 TBIA

Wird das Gaspedal wenig durchgetreten,
so erfolgt die Kraftstoffversorgung
ausschliesslich durch den Vergaser

34 TBIA; der Doppel-Vergaser tritt
erst anschliessend in Aktion.

Die Drosselklappe wird iiber einen
Bowdenzug vom Gaspedal betidtigt.

Fiir das Offnen und Schliessen der
Starterklappe sorgt ein Thermo-Element
mit Wachsfiillung, welches mit dem Kiihl-
system des Motors in Verbindung steht.

Im Leerlauf ilibernimmt dieser Vergaser

80 % der Kraftstoffversorgung. Er hat
zwei Leerlaufsysteme mit gleichblei-
bender Gemischzusammensetzung; dies
ermdglicht edine Leerlaufeinstellung

mit nur einer einzigen Regulierschraube.

PR/
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Doppel-Vergaser 35 CREEIL

775491

Bei diesem Vergaser 5ffnen beide
Drosselklappen gleichzeitig. Sie wer-
den pneumatisch betdtigt. Der hierzu
erforderliche Unterdruck wird an der
engsten Stelle der Lufttrichter abge-
nommen.,

Eine mechanische Sperre ist mit der
Drosselklappenbetdtigung des Einfach-
Vergasers verbunden. Je nach Gaspedal-
stellung ermdglicht diese Sperre eine
progressive Offnung der Drosselklappen.

Dieser Vergaser libernimmt 20 % der
Kraftstoffversorgung im Leerlauf. Das
Gemisch ist in seiner Zusammensetzung
stets konstant; es wird iiber den Kanal
(C) im Ansaugkriimmer abgesaugt und
mindet unterhalb des Vergasers 34 TBIA.
Dag Leerlaufsystem gewidhrleistet ausser=-
dem einen ruckfreien Ubergang beim
Offnen beider Drosselklappen.

A B
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A - VERGASER 3l TBIA

1./ Leerlaufsysteme

e
%%%%m;

Sie umfasgen :

-~ eine Leerlaufdiise (2), die den Uber-
gangeschlitz (38) und die Auskritts-
bohrung (7) versorgl, deren mengen-
missige Leistung durch eine plombierte
Regulierschraube werksseitig eingestellt
wurde

- eine gweite Leerlaufdiise (11) und
eine Luftregulierschraube (10); das in
diesem Leerlaufsystem gebildete Gemigch
gelangt iiber den Kanal (6) zur Aus-
trittscffnung.

Durch die Auswahl dieser beiden Leer-
lanfdiisen und den Durchmesser der ent-
sprechenden Lufteintrittssffnungen iat
eine Repgulierung der Leerlauldrehzehl
ohne Verédnderung der Gemischzusammen-
setzung moglich.

Die lLeerlaufeinstellung erfolpt aus-
schliesslich durch Verstellen der
Schraube (10).

Es handelt sich hierbei um einen Ver-
paser mit konstantem CO %-Satz,

2./ Hauptdiisensystem

Dieses Bystem umfasst das Mischrohr
mit der Luftkorrekturdiise (1) und die
Hauptdiise (5).
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3./ Beschleunigungssystem

12

...................

=
Die Pumpe wird iiber das Ansaugventil ff;}r/////////ﬁ\

(3) und den Kanal (4) versorgt. Die s

- vy
beim Offnen der Drosselklappe beti- - '712?? i
w5 /

trichter.

tigte Membran (9) driickt den Kraft- ’
/
%

stoff iiber die Diise (12) in den Luft-
- )

4 77761

k./ Gemischanreicherung

Das Ventil (22) wird beeinflusst :

- einerseits durch den Unterdruck im
Ansaugstutzen, mit dem es iber den
Kanal (24) verbunden ist

- andererseits durch die Spannung der
Feder (21).
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Bei einer bestimmten Belastung und

NN

Motordrehzahl iiberwiegt die Kraft 7
der Feder (21), die das Ventil (22) ,,é%%c%%mwmwmm;_ 21

offnet.

Der vom Schwimmergehiuse (20) mit kon-
stantem Niveau entnommene Kraftstoff
wird durch die Diise (23) dosiert und
gelangt in den Hauptkraftstoffkanal | 77762
(25) : das Gemisch wird angereichert. 25 24 23
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5./ Kaltstartvorrichtung
(Betdtigung der Starterklappe)

Die Starterklappe wird betétigt durch
ein wachsgefliilltes Thermo-Element (1),
welches mit dem Kihlsystem des Molors
(2) in Verbindunpg steht.

Der 8tissel (%) dieses flementes wirkl
gepen die Spannung der Feder (10), wo-
durch eine progressive Ausdehnung desg
lementes in beide Richtungen gewéhr-
leigtet dat.

Der durch die Feder (4) mit dem Stossel-
widerlager (5) in Kontakt pehaltene
Hebel (6) ist mit einer Rolle (7) ver-
sehenj;aul dieser liegt der Umlenkhebel
(8), welcher in (a) gelagert ist.
Dieser Hebel (8) :

- wirkt iiber die Bet#tigung (9) auf
die Starterklappe

- hal eine nockenformige Ausbuchlung
(b) und ist an der unteren Partie ver-
lidngert; hier ist das Gestidnge (11)
der Unterdruckdose (12) befestigt, auf
die der Unterdruck des Motors wirkt.
Der Hebel (13) iet in (c) gelagert; er
ist fiir die "Mindestoffnung der Drossel-
klappe" zustédndig. Auf der einen Seite
hat er Kontakt mit der Rolle (7), auf
der anderen Seite ist er liber eine Ein-
stellschraube mit dem Hebel (18) ver-
bunden.

Dieser Hebel (18) stehl iiber das Ge-
stdnge (16)mit der Drosselklappenbe-
titigung (15) in Verbindung.

Anlassvorgang bei kaltem Motor

Das Thermo~Element befindet sich in
seiner Ausgangsstellung und hiermit die
Rolle (7) des Hebels (6) in ihrer unter-
sten Position. Die Rolle driickt den
Hebel (13) nach unten und bewirkt iiber
den Hebel (18) und die Drosselklappenbe-
tdtigung (15) eine teilweise Offnung
der Drosselklappe (beschleunigter Leer-
lauf).

Sobald der Motor angesprungen ist,
steigt der Unterdruck unterhalb der
Drosselklappe; die Membran der Kapsel
(12) wird angezogen und iibt einen Zug
auf das Gestdnge (11) und den Umlenk-
hebel (8) aus. Der Hebel schwenkt um
seinen Drehpunkt (a) und &ffnet iiber

die Betd#tigung (9) die Starterklappe

um einen bestimmten Spalt.

PR/
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Bei Anstieg der Motortemperatur

Hierbei dehnt cich das Thermo-Element
aus und der Stéssel (3) driickt gegen
die Feder (10).
Der am Stosselwiderlager aufliegende
Hebel (6) schwenkt um seinen Drehpunkt;
das wirkt sich auf zwei Arten aus : 7
- Wenn der Weg ausreichend ist, driickt 10
die Rolle (7) den Hebel (8) nach oben
und bewirkt die progressive Offnung
der Starterklappe.
- Der Hebel (13) folgt ebenfalls der
Bewegung der Rolle (7) nach oben.

Unter Einwirkung einer Riickholfeder
wird die Drosselklappe iiber die Hebel
(18) und (16) und die Drosselklappen-
betdtigung (15) so weit geschlossen,
bis der normale Leerlauf erreicht ist.

Ein werkgsseitig eingestellter Leerlauf- 15
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angchlag (19) begrenzt den Betitigungs-
hebel der Drosselklappe in einer
Pogition, die der normalen Leerlauf-
drehzahl bei warmem Motor entspricht.

Abkiihlung des Motors

Ungekehrter Funktionsweg durch die
Wirkung der Feder (10).

Uberfettung

Springt der Motor wegen Uberfettung
nicht an, muss die Starterklappe ge- Eg
6ffnet werdenj hierzu einmal Vollgas

geben,

Die Drosselklappenbetdtigung (15) driickt
den Hebel (16) zuriick, und der Hebel
(18) dreht auf seiner Achse.

Er driickt auf den Nocken (b) des Hebels
(8), so dass auch dieser um seine Achse
(a) schwenkt; hierdurch wird die Star-
terklappe gedffnet.

PR/
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B - VERGASER 35 CEET

1+/ Hauptdiisensysteme

Versorgung durch zwei Hauptdiizsen (eine pro
Vergaser) (5); die in den Mischrohren () pebil-
dete Kraftstoff-Lult-Fmulsion gelangt in die
beiden Zerstiiuber (12).

2./ Beschleunigungssyctem 3./ Leerlaulsystem

Beim Schliessen der Drosselklappen be-
titigt der Nocken (2) den Pumpenhebel
(8); die Membran wird zuriickgezogen,
die Feder (7) wird komprimiert, und

iiber das Ansaugventil (6) slrimt Kralt- Versorgung durch zwel Leerlaufdisen
stoff in die Pumpenkammer. (10) (eine pro Vergaser).

Offnen sich die Drosselklappen durch Das Leerlaufpgemisch gelangl :

die Wirkung der Unterdruck-Membran (13), - iiber eine Bohrung (3), derea Durch-
sibt der Nocken (2) den Pumpenhebel (8) flussmenge durch eine werksseitig
frei. Die Feder (7) entspannt sich und eingestellte Schraube dosiert wird,
driickt die Membran in die Ausgangs- in den Leerlaufkanal (14)

stellung zurlick. Hierdurch wird der
vorher angesaugte Kraftstoff iiber den
Kanal (9) und die beiden Einspritz-
disen (11) in die Lufttrichter'einge-
spritzt.

- zu den Ubergangsschlitzen (1)
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¢ - DROSSELKLAPPENBETATIGUNG

-

Der Gaszug (1) hewirkt die Drehung der
Trommel (10) und - iiber das Gestédnge
(8) - die Betitigung der Drosselklappe
(7) des Vergasers 24 TBIA.

Wird die Trommel aus ihrer Ruhestellung
heraus um %0° verdreht, so stisst der
Mitnehmer (5) gegen die Fliche (6) des
Umlenkhebels (9) und nimmt diesen mit.
Dag am Hebel (29) befestigte Gestidnge
(11) bewegt sich nach links und gibt
den Anschlagzapfen (3) frei; hierdurch
werden die Drosselklappen des Verpa-
sers 35 CEEI freigegeben.

Ist nun der in HBhe der Lufttrichter
abgenommene Unterdruck der beiden Ver-
gaser ausreichend, &ffnet die Membran
(12) der pneumatischen Vorrichtung die
Drosselklappen.

Gibt man die Gasbetédtigung frei, dreht
die Trommel in die enlgegengesetzte
Richtung und die Gestdnge (8) und (11)
gchliessen die Drosselklappen beider
Vergaser.

LEERLAUFEINSTELLUNG

Voraussetzungen :

- betriebswarmer Motor und montiertes
Luftfilter

- Zindanlage in einwandfreiem Zustand
und korrekt eingestellt

- es darl keinerlei Zusatzluft ange=-
saugt werden, z.B. durch Defekte am
Schlauch der Unterdruckverstellung
oder an der Unterdruckkapsel des Auto-
matik-Getriebes usw.

- Uberwachung der Motordrehzahl mittels
Drehzahlmesser

Zwei Fidlle sind mdglich

1./ Die Leerlaufdrehzahl ist zu hoch
oder zu niedrig : die korrekte

Drehzahl von 875 bis 925 U/min aus-

schliesslich durch Verstellen der Luft-

regulierschraube (A) des Vergasers

34 TBIA einstellen.

2./ Nach einer Uberholung der Vergaser
oder bei falscher Gemischzusammen-
setzung :
- Die Schrauben (A) und (B) abwechselnd
beidrehen, bis eine Motordrehzahl von
680 bis 700 U/min erreicht ist; hierbei
dirfen die beiden Schrauben jedoch nicht
vollstidndig hineingedreht werden.

PR/
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- Dann diese beiden Schrauben abwech-
selnd herausdrehen, bis die Motordreh~
zahl ca. 960 bis 980 U/min betrigt;
hierbei stufenweise vorgehen (jeweils

um 50 U/min erhthen) und immer mit der
Schraube (A) beginnen und mit der
Schraube (B) aufhiren.

- Anschliessend die Schraube (B) wieder
so weit hineindrehen, bis die Leerlauf-
drehzahl um ca. 60 U/min abgefallen ist.
- Nun mit der Schraube (A) die Leerlauf-
drehzahl endgiiltig auf 875 bis 925 U/min
einregulieren und dabei einen runden
Motorlauf anstreben.



BESTUCKUNG

T™Y P 24 TRIA 35 CEEI
KENNZ AL 620 67 97

Lufttrichter 28 28 27 27
Hauptdiise 130 12745 145 105
Luftkorrekturdise 148 L35 150 150
Leerlauldiise o 2 W75 W745
Pumpendiise 50 50 60
Nadelventil mit Kugel T 145 %
Schwimmer Byt BT
[lub der Beschleunipungspumpe (mm) O 5 mil Nocken

Mindestoffnung der Drosselklappe

Drosselklappenwinkel H
Siehe Tabelle Seite B-72

Pneumatischer Uffnungsspalt der

Starterklappe
Mags X
34 TBIA 35 CREI

Leerlaufdiise g
Hauptdiise Gg
Luftkorrekturdiise A
Pumpendiise D

PR



KONTROLLE DER VERGASER

A - 34 TBIA Munktionskontrolle der Kaltstartvorrichtung

Das Luftfilter abbauen.

Folgende Punkte kontrollieren :

- Bei kaltem Motor (6 Stunden nach dem
Abstellen bei einer Umgebungstempera-
tur von 15 bis 20° C) muss die Star-
terklappe geschlossen sein.

~ Zwischen Drosselklappenanschlag-
schraube (1) und Drosselklappenhebel (L)
muss ein Spiel (J) von mehreren Milli-
metern vorhanden sein.

- Den Motor anlassen; unmittelbar da-
nach muss sich die Starterklappe gering-
fligig gedffnet haben (Finwirkung des
Motorunterdruckes auf die Membran der
Unterdruckdose). Mit ansteigender
Motortemperatur muss sie sich nach

und nach ganz &ffnen.

=Parallel dazu muss sich das Spiel
zwischen Leerlaufanschlagschraube und
Drosselklappenhebel verringern.

Bei betriebswarmem Motor muss der Hebel
an der Anschlagschraube (1) anliegen.

778231

B - 35 CEEI Funktionskontrolle der pneumatischen Betdtipgung

Bei abgestelltem Motor

- Den Unterdruckschlauch (des Diagnose-
Centrums) an die Kapsel (T) der Dros-
selklappenbetiétigung anschliessen.

- Binen Unterdruck von 30 bis 40 mm Hg
erzeugen.

- Die Drosselklappe des Einfach-Ver-
gasers 34 TBIA durch Betdtigung des
Gestédnges (M) &ffnen.

- Hierbei muss sich das Gestédnge (11)
nach links bewegen und den Anschlag-
zapfen der beiden Zahnsegmente (N)
freigeben; die beiden Drosselklappen i~
missen sich nun durch die Einwirkung X
des Unterdruckes auf die Membran
offnen.
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EINSTELLUNGEN BEI ABGEBAUTEN VERGASERN

A - Vergpaser 3 TBIA

NACH ABBAU DES VERGASERS CA. EINE STUNDE BIS
BEGINN DER KONTROLL=- UND EINSTELLARBEITEN
WARTEN, UM SICHER ZU SEIN, DASS SICH DAS
THERMO-ELEMENT DER UMGEBUNGSTEMPLRATUR AN-
GILPASST HAT.

BINSTELLWERTE IN ABHANGIGKEIT DER UMGEBUNGSTEMPERATUR
Ungebungs- Drogsel- MindesLdfnung Pneumalischer
temperatur | klappen- Mass X der Drogselklappe Of fnungsspalt
in Grad © i ler Starter-
in Grad (¢ winkel H Ksnmsall] Kannsail ﬁizjo;er(P
620 647 PP
15 28,5 85 95 4,6
20 U 4o 2749 ,,SO 90 : 5,5
25 27,3 75 a5 6,6
30 26,6 20 &0 7.9

Der Reihe nach kontrollieren :

1./ Drosselklappenwinkel

Die Zwischenplatte Mot.522-02 (U)

am Vergasersockel anbringen.

Das Gasgestidnge (16) lBsen.

Das Kontrollgeridt Mot.522 auf der
Zwischenplatte befestipen.

Das Gegengewicht ar der Mutter der
Drosselklappenwelle anselzen; hier-
durch bekommt der Drosselklappen-
hebel engen Kontakt mit der Anschlag-
schraube (1).

B-72
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Eine Messuhr auf der Seite ansetzen,
aufl der die Drosselklappe tiefer liegt;
hierzu das Randelstiick drehen und die
Feststellschraube (D) mit der Markie-
rung (E) in Ubereinstimmung bringen.
Die Megsuhr auf "O" stellen.

Den Taster der Messuhr anheben und das
Rdndelstiick um 1809 drehen, so dass
die Messuhr sich auf der hoéher liegen~-
den Seite der Drosselklappe befindet.
Das Mass (H), welches der Hghendiffe-
renz zwischen tiefster und hidchster
Stellung der Drosselklappe entspricht,
ablesen.

Ist eine Einstellung erforderlich, die
Anschlagschraube (1) entsprechend ver-
drehen.

Das Gestidnge (16) wieder anschliessen.

2./ Mindest&ffnung der Drosselklappe

Die Werte variieren in Abhédngigkeit der
Umgebungstemperatur (siehe Tabelle
Seite 72).

77823 .2

Das Mass (X) mit einer Schieblehre
messen,

Zur Einstellung einen Schraubendreher
durch die Offnung (P) oberhalb der
Unterdruckdose und die dahinter liegen-
de Feder bis zur Schraube (V) einfiihren;
diese Schraube entsprechend verstellen.

Anschliessend die Mindestdffnung der
Drosselklappe mit den Messkalibern
M5,532 ermitteln.

Zur Einstellung die Schraube (2) ver-
stellen.

B-73
PR/

77810



