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MOTOR UND KUPPLUNG
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TECHNISCHE MOTORDATEN

Benennung

16 16 S

19 S

19 US

Bauart

Arbeitsweise

Zylinderzahl
Bohrung mm
Hub mm
Hubvolumen, effektiv c:m3
3
Hubvolumen, Steuer cm
Leistung PS/UPM
nach DIN 70 020
nach GMC-Test 20 HP
/“rehmoment _ kpm/UPM
nach DIN 70 020
nach GMC-Test 20
Ft Ibs/UPM
Verdichtung
Zindkerzen, Bosch
AC
Elektrodenabstand mm
SchlieBwinkel in®
Schlielzeit in %
Zindfolge
Fullmenge, Motorensl Lir.
Erstfiillung
~  ohne Filterwechsel
mit Filterwechsel
Vergaser
Starterklappe
Leerlaufdrehzahl UPM
bei Schaltgetriebe

bei autom. Getriebe in
Schaltstufe "N"

Kupplung
Kupplungspedalspiel  in mm

Kuhlung

gender Nockenwelle

Viertakt

Einscheiben-Trockenkupplung

Reihenmotor mit hangenden Ventilen und im Zylinderkopf lie-

85 93
69,8
1584 1897
1566 1875
68/5200 80,5200 920/5100 78/4800
79/5600 92/5800 102/5400 90/5200
11,/3400 12/3800 14,9/2500-3100{ 13, 9/2600
89,5,/3400 95/4200 115/2800-3400 | 111,/3400
8,2 9.5 9,0 7,6
W 200 T 35 W 200 T 30 W 200 T 35
42 FS | 41.2 XLS 42 FS |  42Fs
0,7 +0,1
50 ‘) 3? bei Unterbrecherkontakt-
56 -_1-3% abstand mind. 0,40 mm
1-3-4-2
3,2
2.7
3,0
Einf.-Verg. [Reg.-Verg. Reg.~-Verg. Reg.=-Verg.
PDSI DIDTA DIDTA DIDTA
manuel | automatisch automatisch automatisch
700 - 750 800 - 850 800 - 850 850 - 900
- 750 - 800 800 - 850

Wasserumlauf durch wartungsfreie Umwilzpumpe

1. Austauschseite, Mai 1971
KTA-1050/1
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Benennung

16 16 S

19§

19 US

Schmierung

Druckumlauf durch Zahnradpumpe, Olfilter im

Hauptstrom
Ventilspiel bei warmem Motor
Einlal mm 0,30 0
Auslafl mm 0,30 0
EINSTELL- UND EINBAUHINWEISE
Benennung Mafle, Werte, Hinweise Prufung mit

Zylinderkopf, Ventile

Elektfrodenabstand der Zindkerzen

einstellen

0,7+0,1 mm

Fiihllehre

Zindzeitpunkt-Einstellung

Zeiger am Schauloch auf
Markierung am Schwungrad

Stroposkoplampe u.
Drehzahlmesser

Ventilspiel bei warmem Motor,

0,30

Fuhllehre

EinlaB und Auslall mm (bei US-Ausfihrung 0)
Hydro-StoBel einstellen Wenn Spiel in Ventil-
(bei stehendem Motor, nur US- steuerung gerade besei-
Ausfthrung) tigt ist, Kipphebelein-
stellmutter T Umdrehung
anziehen
Ventilfederdruck
EinlaBventil geschlossen 40 bis 37 kp
Einlaflventil gesffnet 30 bis 69,5 kp Fed
ederwaage

AuslafBlventil geschlossen
Auslafiventil getffnet

34,5 bis 32,5 kp
24,5 bis 71,2 kp

Ventilabmessungen

Schaftdurchmesser
Normal gréfle

—

EinlaBventil
inla venle‘ﬁ 0,15 mm

0,30 mm

Gesamtldnge

0,075 mm
UbergrsRe

Ubergrafe

Ubergrafe

\. Tellerdurchmesser

9,000
987
9,075
9,062 "
9,150
-0 i v
9,300
Oy A
123,00 mm
40,00 .mm

Mikrometer

Schieblehre

06-8
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Benennung MaBle, Werte, Hinweise Priifung mit
Schaftdurchmesser
- NormalgréBe 8,965 .
8,952
0,075 mm 9,040 Mik "
AuslaBventile < UbergrsBe 9,027 . g
Schieblehre
0,15 mm 9,115 it
UbergrasBe 9,102
0,30 mm 9,265
UbergraRe 9,252
Gesamtlédnge 125,00 mm
. Tellerdurchmesser 34,00 mm
Ventilschaftspiel, EinlafBventil 0,025 bis 0,063 mm Nk :
AuslaBventil 0,060 bis 0,098 mm rerometer
Max. zuléssiger Schlag des Ventil-
kegels zum Ventilschaft
EinlaBventil 0,04 mm Ventilprifgerat
AuslaByentil 0,05 mm
Ventilsitz~ u. Korrektionswinkel im
Zylinderkopf
Einlaf3 u. Auslal3
Ventilsitzwinkel 45°
duBerer Korrektions- x
winkel 30
Sitzwinkel am Ventil 44°
Ventilsitzbreite am Zylinderkopf
EinlaB 1,25 bis 1,50 mm Schiebleh
Auslafl 1,60 bis 1,85 mm e
Tragen der Sitzflache am Ventilkegel Mittigkeit anstreben
Ventilschaftbohrungen im Zylinder-
kopf (Ein- und Auslal)
- NormalgrsBe 9,050
9,025 "M9
0,075 mm 9,125 o
UbergroBie 9,100 ™" [ Bt
Y 0,150 mm 9,200 REEHRIE
Ubergrsfie 9,175 .
0, 300 mm 9,350
. UbergriBe 9,325 ™"
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Benennung

MaBe, Werte, Hinweise

Prifung mit

Zylinderblock und Kolben

Zylinderbohrung

siehe Tabelle: Zylinder-
schleif- u. KolbenmalBe

Zuldssige Unrundheit der Zylinder-

bohrung 0,013 mm InnenmefBgerdt
Zuldssige Kegelform der Zylinder-

bohrung 0,013 mm Innenmefgerdt
Kolbenspiel, Nennmal} 0,03 mm Innenmefgerdt

Kolbengrsfen

siehe Tabelle: Zylinder-
schleif- u. Kolbenmale

KolbenringstoB bei 16 u. 16 S-Motor
1. Verdichtungsring
2. Verdichiungsring
Olabstreifring

0,30 bis 0,45 mm
0,30 bis 0,45 mm
0,38 bis 1,4 mm

Fihllehre, Kolben-
ring in zugeh&rige
Zylinderbohrung
eingesetzt

KolbenringstoB bei 19 S- und US-Motor|
1. Verdichtungsring
2. Verdichtungsring

0,35 bis 0,55 mm
0,35 bis 0,55 mm

Fuhllehre, Kolben-
ring in zugehérige
Zylinderbohrung

Hauptlagerzapfens

Olabstreifring 0,38 bis 1,40 mm eingesetzt

Kolbenbolzen in Kolben Nach Grenzmafen aus-
gewdhlt

Kurbeltrieb
KurbelwellenschleifmaBie siehe Schleiftabelle Mikrometer
Zuldssige Unrundheit der Plevel- 0,006 mm Milivermates
lagerzapfen
Zuldassige Kegelform der Kurbelwellen- 0,010 mm MeBuhe
u. Pleuellagerzapfen
Zuldssige Rundlaufabweichung der
mittleren Hauptlagerzaopfen bei Auf- 0,03 mm MeBuhr
nahme in Endlagern
Zuldssige Unparallelitdt der Plevel-
lagerzapfen, gemessen auf Zapfen-
lange, bei Aufnahme der benachbar- 8,012 mem MeBuhr
ten Kurbelwellenlagerzapfen in Prismen
Zuldssige Planlaufabweichung an
Schwungradanlage des hinteren 0,02 mm Mefuhr

06-10
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Benennung MaBe, Werte, Hinweise Prifung mit

Kurbelwellenléngsspiel, gemessen
an beliebiger stirnseitiger Flache 0,043 bis 0,156 mm MeRuhr
der Kurbelwelle
Hauptlagerspiel 0,023 bis 0,064 mm Mefuhr, Mikrometer
Pleuvellagerspiel 0,015 bis 0,061 mm MelBuhr, Mikrometer
Plevelstangenldngsspiel auf Lager- 0,17 Bis0,24 mm Fohll ehre
zapfen
Gewichtsunterschiede der Plevel-
stangen ohne Kolben und Lager- 8 Gramm Waage
schalen innerhalb eines Motors
Aufziehen des AnlaBzahnkranzes Anlgﬁzahnkro%z auf
auf Schwungrad 1807 C bis 2307 C erwidr-

men - strohgelbe Anlauf-

farbe
Zuldssiger Seitenschlag des auf-
geprefiten AnlaBzchnkranzes zum 0,5 mm Mefuhr
Schwungrad
Motorsteverung
Nockenwellenschleifmafle und zu- sieche Tabelle im ent- Mikrometer
gehdrige Nockenwellenlagerdurch- sprechenden Arbeits- InnenmeBgeriit
messer vorgang
Nockenwellenldngsspiel 0,1 bis 0,2 mm Fihllehre
Zuldssiger Hohenschlag des mittie-
ren Lagerzapfens der Nockenwelle
bei Aufnahme an den dufBleren Lo- 0025 Meflubr
gerzapfen
Motorschmierung
Zahnflankenspiel zwischen beiden
Olpumpenzahnréddern 0,10 bis 0,20 mm Fuhllehre
Hohenspiel der Olpumpenzahnréder Lineal und
im Gehduse 0 bis 0,10 mm Fiihllehre

1. Austauschseite, Mai 1971
KTA-1050/1
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Benennung MaBe, Werte, Hinweise

Prifung mit

Kupplung

Kupplungspedalspiel 0 mm

Zuldssiger Seitenschlag der Kupp-
lungsfldche an eingebautem Schwung-
rad bei einem Durchmesser von 200 mm

0,1 mm

Mefuhr

Zulassiger Seitenschlag der Kupp-
lungsscheibe im GuBersten Mel3-
bereich

0,4 mm

MeBuhr

Zulassige Kupplungsscheibenstirke
einschl. Spreizung nach dem Auf-
nieten neuer Beldge

9,0 mm

Schieblehre

OLE, FETTE, DICHTUNGSMITTEL

Motorfiillung bei normalen Temperaturen

M 26 (SAE 20)
oder
Mehrbereichsal

M 900

MoforFUILu_ng bei |dnger anhaltenden Temperaturen unter
minus 10°C

M 28 (SAE 10)
oder
Mehrbereichsal

M 900

Ventilschidfte bestreichen Motoril

Anlageflidche von hinterem Hauptlagerdeckel innen besireichen

Anlageflachen fur Kork- und Gummidichtungen der Olwanne " _
¢ - a Dichtmasse

am Zylinderblock einsireichen 15 03 294

Anlagefldchen von hinterem Hauptlagerdeckel auBen besireichen
StoBecken der Olwannendichtung ausfiillen

AuBlenfldche des Steuergehdusedichiringes einstreichen
Dichiflache fir NockenwellenverschluBdeckel einstreichen

Dichtungsmittel

Dichtflachen fur Olpumpensaugrohr einstreichen 15 04 167
Dichtflachen fiur Wasserpumpe einsireichen
Dichtlippe am Wellendichiring fur hinteres Kurbelwellenlager Schutzfett
einschmieren 19 48 814
Kolben und Zylinderlaufbahnen eindlen Hoftol

19 40 950

1. Austauschseite, Mai 1971

KTA-1050/1
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Nadellager fir Gefriebehauptaniriebsrad in Kurbelwelle
einfetten

Wilzlagerfett
19 46 254

Lagerbuchse fir Gefriebehauptantriebsrad in Kurbelwelle
einreiben

Molybddndisu

paste 19 48 524

| Fid-

Zahnflanken vom Schiebestick der Kupplungsscheibe einreiben Gleitpaste
Drucklagerfuhrung einreiben 19 48 564
Dichtlippe des Wellendichtringes fur hinteres Kurbelwell enhaupt- Schutzfett
lager einstreichen 19 48 814

DREHMOMENT-RICHTWERTE

Bezeichnung

Drehmoment kpm

Plevellagerdeckel an Pleuelstange . ... ..................
Kurbelwellenlagerdeckel an Zylinderblock . . ... ... .........
Schwungrad an Kurbelwelle . . . .. .. .. ... .. ... ..
Riemenscheibe an Kurbelwelle . .. ....... ..o ivicion,
Kettenrad an Nockenwelle . .. .. ... .. ... ..., ..
Schwingungsddmpfer an Kurbelwelle . ... ...... ... . ......

Zylinderkopfbefestigung: betriebswarmer Zustand , . ., .. ......
el U armsecane bk s wmadmres o

Saugrohr an Zylinderkopf

----------------------------

Auspuffkrimmer an Zylinderkopf

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

Ventilkipphebelbolzen an Zylinderkopf

-------------------

Steuvergehduse an Zylinderblock

------------------------

Wasserpumpe an Zylinderblock

Kupplungsgehduse an Zylinderblock . ....................
Zundkerzen

Halter Motoraufhéngung vorn an Zylinderblock

--------------

Hintere Motorauthtngung an Getriebeendstiick

--------------

Halter Motoraufhdngung vorn an Dampfungsblock .. .. ovvva. ..

Befestigung, Ddmpfungsblock der Motoraufhdngung an Vorderachs=-
K PEr vt it et e e e e e e e

—

—
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I. Austauschseite, Mai 1971
KTA-1050/1
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Allgemeine Motorbeschreibung

Die zum Einbau kommenden Motoren entsprechen in ihrer Grundkonzeption den bekann-
ten 4~ Zylinder-Motoren mit obenliegender Nockenwelle. Es kommen wahlweise 4 ver-
schiedene Motortypen mit folgenden PS-Leistungen zum Einbau.
PS nach DIN 70 020
Bei Motor 16 = 68 PS/5200 UPM
16 S = 80 PS/5400 UPM
195 = 90PS/5100 UPM
19 US= PS/ UPM
HP nach GMC-Test 20
r Bei Motor 16 = 79 HP/5600 UPM
165 = 92 HP/5800 UPM
19§ =102 HP/5400 UPM
19 US= HP/ UPM

Fahrzeuge die nach USA geliefert werden, erhalten ausschlieBlich den 19 US-Motor.

Die 1,6 Ltr.- und 1,9 Lir.-Motoren haben den gleichen Hub von 69,8 mm jedoch ver-
schiedene Zylinderbohrungsdurchmesser (85 mm und 93 mm) sowie verschiedene Ver-
dichtungsverhdltnisse.

3 06-18
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Der Zylinderblock ist auf der rechten
und linken Seite durch eine erhabene
Zahl "16" oder "19" gekennzeichnet.

Bei Verwendung eines neuen Zylinder-
kopfes mull auf die eingeschlagene
Unterscheidungskennzeichnung seitlich
neben dem VerschluBdeckel ...

bzw. auf die angegossenen senkrechten
Rippen an der vorderen Stirnseite des
Zylinderkopfes geachtet werden.

OChne Rippe = 1,6 Ltr.-Zylinderkopf
Drei Rippen = 1,6 Lir.- S-Zylinderkopf
Zwei Rippen 1,9 Lir.-S- und US-

Zylinderkopf



Die Zylinderkopfschrauben sind in einem Vierpunktschema um die einzelnen Zylinderboh-
rungen angeordnet. Bei dem 4-Zylinder-Motor sind demnach 10 Zylinderkopfschrauben
vorhanden. Zeniriert wird der Zylinderkopf auf dem Zylinderblock durch 2 Pafstifte.

Alle 3 Motortypen 16, 16 S und 19 S werden
mit der gleichen Nockenwelle ausgeristet. Nz
Sie ist im Kopf angeordnet und 3-fach ge- 1
lagert. Die Durchmesser der 3 Nockenwel- D
lenlager sind abgestuft, um den Einbau der
Nockenwelle zu erleichtern.

Der Zylinderkopf der 1,9 Lr.-US-Motoren

ist dagegen mit einer 4-fach gelagerten
Nockenwelle ausgeristet.

Das Nockenwellenléngsspiel wird durch
eine Spezial-Nylonschraube, die vorn in
die Nockenwelle eingeschraubt ist, fixiert.

2 06-20




Angetrieben wird die Nockenwelle durch
eine endlose (ohne KettenschloB) Duplex-
Rollenkette. Die Kette wird in dem Steu-
ergehduse von 2 Gleitbahnen, einer lan-
gen auf der Zugseite und einer kurzen, ge-
bogenen auf der Schubseite, gefihrt. Ein
Kettenspanner sorgt fiir einen straffen, spiel-
freien Sitz der Rollenkette. Der Gleitbelag
des Kettenspanners und der Gleitbahnen be-
steht aus einem abrieb- und dlbestindigen
synthetischen Gummi.

@h
(

ol

Die Auslafventile haben gegenuber den
EinlaBventilen eine aus Panzermaterial
aufgeschweilite Sitzflache und eine ali-
tierte Tellerstirnfléche, da sie thermisch
wesentlich hsher belastet werden als die
Einlafventile. Die Alitierung verhitet
Zunderbildung, das heifit, daf} die Stand-
festigkeit der hochbeanspruchten Auslaf3-
ventilteller und damit die Lebensdauer
der Ventile wesentlich verldngert wird.
AuBlerdem werden bei den AuslaBventi-
len noch Ventildrehvorrichtungen ver-
wendef, die ein einseitiges Einschlagen
des Ventiles in den Zylinderkopf verhin-
dern.

@77

M =

Im Gegensatz zu den bisherigen Motoren wird bei den EinlaBventilen die Sitzflache
nicht mehr alitiert. Aus diesem Grunde kénnen, wenn erforderlich, die Ein- und Aus-
laBventile mit einer feinkrnigen Schleifpaste im Zylinderkopf eingeschliffen werden.
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Die Motorschmierung erfolgt mit Druckal Uber eine Zohnradpumpe, die mit der Ziind-
verteilerachse gekuppelt ist. Angetrieben wird diese Einheit Uber ein auf der Kurbel-
welle und Zindverteil erachse sitzendes Schrnubenrcdpucr Das C)lpumpengehbuse ist
ein Teil des Stevergehduses. Es steht mit einer Saugglocke, die sich im Olsumpf der
Olwanne befindet, durch ein Rohr und einer in den Zylinderblock eingegossenen Ol-
saugleitung in Verbindung.

Druckregelventil der Pumpe und NebenschluBventil des Olfilters sind ebenfalls im
Steuergehduse angeordnet. Das Druckregelventil leitet Uberschussiges Ol in die Saug-
leitung des Olkreislaufes zurtick, wenn ein bestimmter Umlaufdruck Uberschritten
wird. Parallel zum im Hauptstrom angeordneten Olfilter liegt ein Nebenschluf-Ol-
kreislouf, der vom NebenschluBventil gestevert wird. Uber diesen NebenschluB flielt
nach Offnen des Ventils Ol direkt zu den Schmierstellen, wenn das Olfilter einen
hohen Durchgangswiderstand hat, also verschmutzt ist, oder, wie es z.B. bei tiefen
Wintertemperaturen vorkommen kann, wenn das Ol extrem dickflissig wird. Erst wenn
der Filterwiderstand aufgehoben ist, sei es durch Dunnflussigwerden des Oles infolge
des erwdrmten Motors, oder durch Ernevern des verschlammten Filters, schliefit sich
das Ventil und das Ol flieBt wieder durch das Filter, so dafl es gereinigt an die Schmier-
stellen gelangt.

Der Olumlauf beginnt mit dem Ansaugen des Oles durch die Olpumpe Uber die Saug-
glocke im Olsumpf. Das Ol flieft dann durch Bohrungen und Kanile im Steuergehdu-
se zum Hauptsiromfilter, wird dort gereinigt und wird zum Hauptslkanal des Zylinder-
blockes sowie durch eine Abzweigung im Steuergehduse zum Nockenwellenlager Nr. 1
geleitet. Die Hauptlager sind durch Olbohrungen mit dem Hauptdlkanal verbunden.
Bohrungen in der Kurbelwelle leiten das Ol von den Hauptlagern zu den einzelnen
Kurbelzapfen der Plevellager. Im Lagerzapfen des vorderen Nockenwellenlagers ist
eine halbkreisférmige Nut eingeschliffen. Diese Nut dosiert den Olflu zum Haupt-
8lkanal des Zylinderkopfes und verhindert damit eine Uberschwemmung des Kipphebe!-
raumes, die zu erhshtem Olverbrauch fuhren wirde.

Vom Hauptdlkanal des Zylinderkopfes werden
sdmtliche StéBel, 2. und 3. Nockenwellen-
lager und die Kipphebellagerung mit Druckal
versorgt. Zusdtzliche Bohrungen verbinden
dabei die Ringnut der StdBel mit der Ringnut
der zur Schmierung hohlgebohrten Kipphebel-
bolzen. Kleine Querbohrungen in den Kipp-
hebelbolzen fuhren Ol zum Kugelstick der
Kipphebel. Uber der Nockenwelle sind Tropf-
stellen angebracht, von denen angesammeltes
Sprihsl zur Schmierung auf die einzelnen
Nocken fropft. Uberschussiges Ol sommelt
sich am Ende des Zylinderkopfes und flieft
durch eine Bohrung in das Kurbelgehduse zu-
riick.

3l
u
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Eine kalibrierte Olbohrung in den Plevel-
lagern spritzt Ol gegen die héher belaste-
ten rechten Zylinderlaufbahnen. Zusdtz-
lich werden die Zylinderwéinde und Kol-
benbolzen von dem von der Kurbelwelle
abgeschleuderten Sprihsl geschmiert.

Durch eine Disenbohrung im Steuverge-
héuse wird der Olpumpenanirieb und
durch eine weitere Bohrung Uber dem
Kettenspanner die Steverkette mit Sprih-
8l geschmiert.

Die Motorkiihlung arbeitet nach dem Uberdruck-Flussigkeitssystem. Als KUhlmittelpumpe
ist eine Kreiselpumpe, die mit dem Steuergehduse kombiniert ist, vorhanden.

Das Kihlmittel, vom Kihler kommend, fritt rechtsseitig in den Zylinderblock, wird zur
Kuhlung des Zylinderkopfes hinten in den Zylinderkopf gedriickt und fritt auf der rech-
ten Seite, Uber dem Thermostatgehduse, aus dem Zylinderkopf wieder aus. Dabei werden
die Zundkerzen durch Leitkandle, die unterhalb der Kerzen angeordnet sind, besonders
wirksam durch die Kuhlflussigkeit umspult und auf ziindginstigen Temperaturen gehalten.

Ist das Thermostat bei kaltem Motor geschlossen, flieBt das Kuhimittel Uber einen Neben-

schluBkanal zur Pumpe zurtick, damit sich der Motor gleichmdBig und rasch erwdrmt.
Hierdurch wird der Kuhler erst dann in den Kuhlkreislauf zugeschaltet, wenn der Motor

Betriebstemperatur erreicht hat.

Der Heizungskreislauf ist vor dem Thermostat an das Kihlsystem angeschlossen. Hierdurch

wird die Heizung bereits wihrend der Anwirmperiode des Motors aufgeheizt, falls das
Heizungsventil gedffnet wurde. Die Heizung spricht also schnell an.
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Motor mit Kupplung und Getriebe aus- und einbauen

Minuskabel van Batterie abklemmen.
Motorhaube abbauen, siehe Arbeitsvorgang in Gruppe 11.

Luftfilter abnehmen.

Kihlflussigkeit ablassen. Dazu Wasser-
ablafistopfen mit 9-mm-Vierkant-Gelenk-
steckschlUssel MW 113 herausdrehen.

Kuhler cusbauen. Beide Schlauchbogen - unteren zuerst - abziehen und restliche Kihl-
flussigkeit auffangen. Befestigungsschraube am Kuhler unten abschrauben und Kuhler
nach oben herausziehen.

Alle Verbindungselemente, wie Gestdnge, Leitungen, Schlduche, Kabel, Bowdenziige
usw. von Motor bzw. dessen Anbauaggregaten |dsen.

1. Austauschseite, Mai 1971
KTA-1050/1
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Muttern von Gewindebolzen fir Motoraufhéngungshalter an Déampfungsblock abschrauben.
Wagen vorn und hinten aufbocken.

Gelenkwelle ausbauen, dabei gegen AusflieBen von Ol Abdichthilse SW-191 auf Ge-
triebehauptwelle aufstecken. Bei Wagen mit automatischem Getriebe Abdichthiilse
5-1279 verwenden.

Auspuffrohr am Kriimmer abschrauben.

Schalthebel ausbauen, siehe Arbeitsvorgang in Gruppe 7.

Wagenheber unter Getriebe setzen und
hintere Motoraufhingung abschrauben.

~

Seile vom Motorheber 5-1220 - kurzes
(1,50 m) vorn, langes (2,00 m) hinten -
wie gezeigt an Motor anlegen, in Haken
von Motorheber S-1220 einhdngen und
an verhandenem Hebegerit befestigen.
Darauf achten, dal} keine deformierbaren
Motorteile durch falsche Seilfuhrung be-
schadigt werden.

1. Austauschseite, Mai 1971
KTA-1050/1
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Motor anheben, bis vordere Motorhaltebdcke von den Dampfungsbldcken frei sind. An-
schlielend Motor zum Ausfiihren aus Motorraum in giinstige Schrdglage bringen.

Vor Wiedereinbau des Motors alle Befestigungsteile auf Wiederverwendbarkeit (Risse,
Briiche) prifen.

Alle Motorbefestigungsschrauben und -muttern vorerst nur handfest anziehen. Motor
durch seitliche Schiittelbewegungen zum spannungsfreien Setzen innerhalb der Befesti-
gungselemente bringen, danach endgiiltig festziehen.

Muttern fur Halter der vorderen Motoraufhdngung an Dampfungsblock auf 4 kpm festziehen. L

Hintere Motoraufhéngung an Getriebeendstiick mit 3 kpm festziehen.

Luftfilter abschrauben, Gaszug aushéngen
und alle Leitungen, die zum Vergaser fiih-
ren, von den AnschluBlstutzen abziehen.
Haltewinkel fiir Auspuffkrimmer mit 15-mm-
Ringschlussel vom Moterblock und mit
13-mm~-Gelenkschlissel vom Auspuffkriimmer
losen.

Krimmerbefestigungsschrauben aus Zylinder-
kopf herausdrehen. AnschlieBend Auspuff-
und Ansaugkrimmer mit Vergaser von Pafi-
stiften am Zylinderkopf abdriicken.

Krimmer mit neuer Dichtung an Zylinderkopf festschrauben.

Beachte: Die beiden dufleren Krimmerbefestigungsschrauben sind mit einer dinneren, und
die vier innenliegenden Schrauben mit einer etwas dickeren Unterlegscheibe versehen,

Krummerschrauben in gezeigter Reihen-
folge wechselseitig auf 5 kpm anziehen.
Schrauben vorher mit kolloidalem Graphit-
fett bestreichen.

Die Krimmerbefestigungsschrauben mussen
nochmals im kalten Zustand nachgezogen
werden, nachdem der Motor warmgelaufen

und sich wieder abgekihlt hat.

1. Austauschseite, Mai 1971
KTA-1050/1
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Krimmer-Zwischendichtung ersetzen

Luftfilter abschrauben, Gaszug aushéngen
und alle Leitungen, die zum Vergaser fish-
ren, von den Anschlufistutzen abziehen.

Auspuff von Auspuffkrimmer mit 13-mm-
Gelenksteckschlissel abschrauben.

KrUmmerbefestigungsschrauben aus Zylin-
derkopf herausdrehen. AnschlieBend Aus-
puff- und Ansaugkrimmer mit Vergaser

von Palkstiffen am Zylinderkopf abdricken.

Vergaser vom Ansaugkrimmer und Ansaug-
krimmer vom Auspuffkrimmer abschrauben.

AnschlieBend beide Kriimmer unter Verwendung einer neuen Zwischendichtung vorerst
nur handfest wieder zusammenschrauben. Auspuff- und Ansaugkrimmerebenen in eine
dichtfshige Planheit bringen. Dazu Zusammenbay mit gereinigten Anlagefldchen an
Zylinderkopf ohne Dichtung gleichmdBig, einschlieBlich der 4 Krummer Zusammenbau-
Schrauben, festziehen.

KrUmmerzusammenbau wieder von Zylinderkopf abschrauben und mit neuer Dichtung
endgultig festschrauben. Die Krimmerbefestigungsschrauben sind mit 5 kpm anzuzie-

hen.

Vergaser sowie alle anderen demontierten Teile in umgekehrter Reihenfolge wieder ein-
baven.

Die Krummerbefestigungsschrauben missen nochmals im kalten Zustand nachgezogen
werden, nachdem der Motor warmgelaufen und sich wieder abgekihlt hat.

Zylinderkopf aus- und einbauen

Kuhlflussigkeit durch Herausschrauben
des Wasserablafistopfens mit 9-mm-
Vierkant-Gelenksteckschlussel MW 113
ablassen.

Auspuffflanschschrauben am Kriimmer
mit 13-mm~-Gelenksteckschliissel ab-
schrauben.

1. Austauschseite, Mai 1971
KTA-1050/1
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Vorderen Verschlufideckel vom Zylinder-
kopf und Kettenrad von Nockenwelle ab-
schrauben.

Fur Kettenrad Viel zahn-Steckschliussel
MW 81 verwenden.

Zylinderkopfschrauben mit Vielzahn-Steck-
schlussel MW 170 herausschrauben. Zum
Ausfihren der linken Schraubenreihe Nocken-
welle so drehen, dall Aussparungen senkrecht
stehen.

Zylinderkopf mit eingebauter Nockenwelle
und Ventilmechanismus nicht mit Unterseite
auf Werkbank ablegen, da sonst die durch
die Nockenwelle offen gehaltenen Ventile
mit ihren Ventiltellern aufliegen, was zu
Verbiegungen des Ventilschaftes fihrt. Zy-
linderkopf deshalb auf zwei Holzleisten ab-
legen.

1. Austauschseite, Mai 1971
KTA-1050/1
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Kolbenbdden, Verbrennungsrdume und

alle Dichtfldchen entruBen bzw. reinigen.
Zylinderlaufbohnen leicht eindlen. Gummi-
dichtring fur Wasserkanalfihrung in Aus-
senkung des Steuergehduses einlegen.

Mit der Dichtmasse, Katalog-Nr. 1503294,
links wie rechts zwischen Steuergehduse und
Motorblock eine ca. 3 mm hohe Raupe auf-
legen.

Vor Aufsetzen des Zylinderkopfes auf den
Zylinderblock die Kurbelwelle so drehen,
daB alle Kolben unterhalb des oberen Tot-
punktes stehen. Beim spdteren Weiter-
oder Zuriickdrehen der Kurbelwelle zum
Anschrauben des Nockenwellenrades un-
bedingt VentileinstelImuttern der offen
stehenden Ventile so weit lgsen, daf ein
Angehen der Ventile auf die Kolbenbsden
vermieden wird,

Neue Zylinderkopfdichtung ohne Dichtungs-
mittel, Ausgleichdichtung nach unten, auf
Zylinderblock auflegen. Zylinderkopf mit
Nockenwelle aufsetzen und Kopfschrauben
bei kaltem Motor nach der im Bild gezeig-
ten Reihenfolge mit MW 170 auf 10 kpm an-

ziehen.

Nach 1 000-km-Fahrstrecke Zylinderkopf-
schrauben bei kaltem Motor auf 10 kpm,
bei warmem Motor auf 8 kpm nachziehen.

Dariberhinaus mull beim Nachziehen der Schrauben die sogenannte "Ruckreibung" be-
ricksichtigt werden, d.h. der Anfangswiderstand einer nachzuziehenden Schraube ist,
am Drehmomentschlussel ablesbar, hsher als das wirklich vorhandene Anzugsdrehmoment.
Erst nach Uberwindung dieses Punktes wird der wirkliche lstwert erreicht. Diese Tatsache
ist oft die Ursache von nicht fest angezogenen Zylinderkopfschrauben, die dann zu den

bekannten Undichtigkeiten fuhrt.

Beim Nachziehen von Zylinderkopfschrauben ist deshalb so vorzugehen, dafl zundchst

die Schrauben etwas gel@st und erst dann in einem Zug auf den vorgeschriebenen Wert

anzuziehen sind. Dabei dirfen die Schrauben natiirlich nur einzeln nach der bekannten
Anzugsreihenfolge gelsst und wieder angezogen werden.
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Nockenwellenkettenrad mit Vielzahnsteck-
schlUsseleinsatz MW 81 befestigen. Das
Langsspiel X zwischen Anlaufflache am Ver-
schluBdeckel und der Begrenzungsschraube,
mit Fuhllehre meflbar, soll 0,1 bis 0,2 mm
betragen. Grifleres Spiel kann durch Nach-
richten des Verschlufldeckels an der Anlauf-
fléche mit einem stumpfen Dorn korrigiert
werden. Deckel dazu ausbauen.

Ventilspiel einstellen

Ventilspiel bei Betriebstemperatur (ca. 80°C
Kuhlmittel und 60 bis 80°C O ) und laufen-
dem Motor mit 0,30 mm Fihllehre - saugend
beweglich - fur Ein- und AuslaBventil durch
Auf- oder Zudrehen der Kipphebelmuttern
einstellen.

Sianiblech
Shest steel

45 r
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— Ix70x250 5514
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Die Dichtung der Zylinderkopfhaube wird
eingekndpft - nicht festgeklebt.

Nockenwelle ersetzen

Zylinderkopf aus- und einbauen.

Kipphebel und seitlichen Mantageloch-
deckel abschrauben, StoRel entfernen.
Nockenwelle vorsichtig, damit Lager-
buchsen nicht beschédigt werden, nach
vorn ausfthren. Dabei durch seitliches
Montageloch Welle mit Hand abstiitzen.

Bei Verwendung einer neuen Nockenwelle
auf eingeschlagenes Kennzeichen an der
hinteren Nockenwellenstirnflache achten.

Typ Kennzeichen
16; 16 5; 19 S A
19 US B
(03554 ] 1. Austauschseite, Mai 1971
~KTA-1050/1
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Neue Nockenwelle mit reichlich geslten
Lagerzapfen von vorn nach hinten in La-
ger des Zylinderkopfes einfUhren. Dabei
Welle wieder durch seitliches Montage-
loch exakt fiihren, damit Lagerbuchsen
nicht beschadigt werden.

Produktionsseitig eingebaute Nockenwellen
mit 0,7 mm UntermaR sind zwischen 4. und
5. Nocken (von vorn gesehen) violett ge-
kennzeichnet. Die Zylinderkspfe mit0, 1 mm

Untermafilagern sind vorn am ersten Nocken-

wellenlager ebenfalls violett gekennzeichnet.

Nockenwellenlager werden ersatzteilemdBig nur fur Lagerzapfen mit 0,5 mm Untermaf
geliefert, womit fUr alle zuldssigen Abmessungen (siche Tabelle) Austauschmaglichkei-
ten vorhanden sind. Bei Vorhandensein entsprechender Spezialeinrichtungen, wie Ein-
preBwerkzeug sowie Bohrvorrichtungen, kénnen Lager werkstattmdBig erneuert werden.

Beim Einpressen der Lager ist zu beachten, daB die O] bohrungen der Buchsen mit den

Olkandlen des Zylinderkopfes tbereinstimmen.

Gebohrt werden die Lager je nach Nockenwellenzapfen wahlweise auf die in nach-
stehender Tabelle angegebenen Normal- oder Untermafe. Nach einer Bohroperation

sind alle Olkandle von Bohrspdnen peinlichst zu reinigen.
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Nockenwellenlagerzapfendurchmesser und Nockenwellenlager-Innendurchmesser

bei 1,6-, 1,6 S- und 1,9 Ltr.-S-Motoren
Lagerzapfen der Nockenwelle Lager nach Einpressen
schleifen auf @ mm aufbohren auf @ mm
Lagerzapfen Lager

Nr. 1 Nr. 2 Nr. 3 Nr. 1 Nr. 2 Nr. 3
Normale Grée 48,950 | 48,700 | 48,450 | 49,045 48,795 | 48,545
(Produkfion) 48,935 | 48,685 | 48,435 | 49,020 48,770 | 48,520
0,1 mm Untermall | 48,850 | 48,600 | 48,350 | 48,945 48,695 | 48,445
(Produktion) 48,835 | 48,585 | 48,335 | 48,920 48,670 | 48,420
0,5 mm Untermal | 48,450 48,200 | 47,950 | 48,545 48,295 | 48,045
(Kundendienst) 48,435 | 48,185 | 47,935 | 48,520 48,270 | 48,020

Nockenwellenlagerzapfendurchmesser und Nockenwellenlager-Innendurchmesser
bei 1,9 Lir.-U S-Motoren

Lagerzapfen der Nockenw elle Lager nach Einpressen
schleifen auf @ mm aufbohren auf @mm
Lagerzapfen Lager
Nr. 1| Nr. 2 Nr.3 |[Nr.4 |Nr.1 |[Nr.2 Nr.3 | Nr. 4
Normale Grille 48,950( 48,700| 48,575 | 48,450| 49,045| 48,795( 48, 670| 48, 545
(Produktion) 48,935 48, 485| 48,580 | 48,435|49,020( 48,770| 48, 645 | 48,520
0,1 mm UntermaB | 48, 850| 48, 600| 48,475 | 48,350 | 48, 945 | 48, 695 | 48,570 |48, 445
(Produktion) 48,835| 48,585| 48,440 |48,335|48,920 | 48,670| 48,545 | 48,420
0,5 mm UntermaB | 48,450 48,200 48,075 |47,950 |48, 545 | 48,295 |48, 170 |48, 045
(Kundendienst) 48,435)|48,185| 48,060 |47,935 |48,520 (48,270| 48, 145 (48,020
T, ' Die Numerierung der Nockenwellenlager-
i 2 3 | zapfen und der Lagerstellen im Zylinder-
m f H—‘jﬂ & ﬁ il [F . kopf erfolgt von vorn {von der Wasserpum-
e = S |l penseite) nach hinten. Bei US-Motoren
- ke _‘ 4 Lagerstellen.
B
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Zum Prifen des zultissigen Hohenschlages der mittleren Lagerstelle Nockenwelle in Spit-
zen aufnehmen. Der Hohenschlag darf max. 0,025 mm betragen.

Nockenwelle mit reichlich geslten Lagerzapfen von vorn nach hinten in Lagerstellen des
Zylinderkopfes einfihren. Dabei Welle wieder durch seitliches Montageloch mit der Hand
etwas abstitzen, damit Lagerbuchsen nicht beschadigt werden.

Fertig komplettierten Zylinderkopf einbauen.

Steverrdder mit Kette ersetzen

Motor aus- und einbauen. Zylinder-
kopf aus- und einbauen.

Lichtmaschine mit Haltebiigel aus-
und einbaven. Kurbelwellenriemen-
scheibe aus- und einbauen.

Wasserpumpe aus=- und einbauen.

Olwanne aus- und einbauen.

Kettenspanner ausbauen.

s
L

Y

R
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Steuergehtuse abschrauben. Auf ver-
steckte Schraube im Wasserpumpen=
raum achten.

Kette und Kurbelwellenkettenrad
abnehmen bzw. vom Kurbelwellen-
zapfen abziehen. Wenn erforderlich,
Kukko=Abzieher Nr. 20~1 mit pas=
sendem Druckpilz verwenden. Bei
vorgesehener Wiederverwendung der
Steverkette Einbaulage mit Farbe
markieren.

Kurbe lwellenkettenrad mit passender
RohrhUlse auf Kurbelwellenzapfen auf=
treiben. Auf richtigen Keilsitz achten.

Alle Teile reinigen, auf Verschleill
prUfen, wenn erforderlich durch neue
ersetzen. Ersatzteilmdllig werden ein-
mal Steverkette komplett mit Rddern
als Dreiersatz, zum anderen die Kette
einzeln geliefert. Steverrtder einzeln
zu ersetzen ist nicht statthaft. Sie
werden doher ersatzteilmdBig als
Einzelteil nicht gefUhrt.



Kurbe lwelle so drehen, dal} der
Mitnehmerkeil bei normaler Motor=
lage senkrecht nach oben = bei im
Bild gezeigter Montagelage senk-
recht nach unten = steht. Stever-
kettenteile montieren. Auf beim
Ausbau der Kette angebrachtes
Farbzeichen achten.

Nockenwe llenkettenrad innerhalb der
Kettenglieder so versetzen, dafl die
Kérnermarkierung am Kettenrad bei
anndhernd parallel zur Gleitbahn ge-
fUhrter Kette auf Markierung der Nok-
kenwe|lenradstUtze zeigt. Bei spdter
festgeschraubtem Kettenrad mull diese
Einstelung noch vorhanden sein =
Kontrollprufung erforderlich .

Neuen Dichiring mit Montagewerkzeug
S-1305 unter Presse in Steuergehduse
eindriicken - Vorsicht, daf3 Steuerge-
hduse nicht deformiert wird, Sitz des
Dichtringes leicht mit Dichtungsmittel,
Katalog-Nr. 15 04 167, einstreichen.

Gleitbahn und Kettenspannarm auf Ankerbolzen des Stevergehduses aufschieben. Gleitbahn
mit Sprengring sichern.

Alle anderen ausgebauten Teile in umgekehrter Reihenfolge wieder einbauven.
Ventilspiel einstellen.

Zindzeitpunkt einstellen.

1. Austauschseite, Mai 1971
KTA-1050/1
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Ke ttenspanner auf Funktion prUfen

Bei auftretenden Steuerkettengerduschen kann der Wirkungsbereich des eingebauten Ketten=
spanners zur Kette mit dem Kettenspanner—PrUfwerkzeug SW-287 geprUft werden.

——

D

Das Werkzeug wird dazu anstelle des herausgeschraubten Kettenspanners ohne Dichtring in
das Steuergehduse eingeschraubt = Druckschraube vorher zurUckdrehen. Steverkette durch
Hineinschrauben der Druckschraube mit Schraubenzieher leicht spannen und in dieser Stel-
lung Druckschraube mit Gegenmutter kontern.

Werkzeug wieder herausschrauben,

MalB3 X mit Schieblehre messen und

mit gleichen Melpunkten am Original=
spanner = ohne Dichring = vergleichen.

Das festgestellte KontrollmaB3 X muf3

dabei in jedem Fall mindestens 2 mm

kleiner sein als das Vergleichsmall am _
Kettenspanner. Wird dieser MeRBwert 1
nicht erreicht = nach hsheren Lauf-

zeiten durch Ldngen der Kette méglich = |
kann die Hohe des Sechskantkopfes

am Kettenspanner auf der Drehbank

um einige Millimeter reduziert werden.

Zylinderkopf Uberholen

Zylinderkopf ausgebaut

Planheit der Zylinderkopfdichtflache

auf Tuschierplatte oder mittels Haar-
a lineal und Fuhllehre prifen. Zulassige
& Unebenheit dieser Fliche auf Gesamt-
& @ ldnge 0,05 mm.

% I Um einen einwandfreien, gasdichten
P 59 Ventilsitz zu erreichen, kdnnen Ein-
T und Auslafiventile mit feiner Schmir- o
“‘ft gelpaste eingeschliffen werden.

I" Solange am Ventilkegel keine kraterar-

J tigen Verbrennungen vorliegen, kann ein
~ bereits gelaufenes Ventil durch Nach-

schleifen wieder verwendungsfahig nach-

FLsa) gearbeitet werden.

Es ist darauf zu achten, dafl der obere
Ventilrand nicht zu dinnfléchig wird,
da er sonst schnell verbrennen wirde.
Solche Ventile mussen durch neve er-
setzt werden,
Verschlissene Ventilfihrungen gewdhrleisten keinen konzenirischen Ventilsitz. Sie missen
auf die ndchste UbergrsBe aufgerieben und mit neuen Ventilen bestickt werden.

Der Sitzwinkel vom Ventilteller beirdgt 44°, der Ventilsitz 45°,
Die Ubergréfien-Kennzeichen 1,2 und A sind am Ventilschaftende eingerol |, '

1. Austauschseite, Mai 1971
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Ventile mit MW 111 ausbauen. Lage
der Einzelteile zum richtigen Wieder—
einbau markieren.

Ventile

Ventilschlag prufen. Zul#ssiger Schlag
des Ventilschaftes zum Ventilkegel

Einlaf: 0,08 mm

AuslaB: 0,05 mm
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Ventilabmessungen

= -

Garf
Ay

Ti)

16, 16 S, 195, 19 US

C (® in mm)
A B normal " . X D
mm ® mm | (chne UbergriBe 1 | UbergrdBe 2 | UbergrsBe A
y Zeichen) 0,075 0,150 0,300
W=y, . 9,000 9,075 9,150 9,300 0
EinlaBventil 123,0 | 40,0 5957 5,062 —‘———9, 137 5 287 44
; : 8, 965 2,040 9,115 9,265 o
AuslaBventil 125,0 | 34,0 8 95 9027 5702 -J—-q’ 252 44
Ventilschaft= | _ ) 9,050 | 9,125 | 9,200 9,350 | _
bohrung ?,025 2,100 Q175 9,325

UbergréBe 1 und 2 werden sowoh| in der Produktion als auch im Kundendienst eingebaut.
UbergréBe A gilt nur fur den Kundendienst.

Ventilfuhrungen auf Verschleil mit
MeBuhr und Innenmefigerdt prUfen.

Bei Verschlei FUhrungen auf ndchste
Ube rgréfie aufreiben. UbergréBen kén-
nen schon produktionsseitig vorhanden
sein. Sie sind neben dem ZUndkerzen~
gewinde eingeschlagen. In Zweifels=~
fallen FUhrung nachmessen. Nach Auf-
reiben der VentilfUhrung sind die un-
guUltig gewordenen Kennzeichen auszu=
kreuzen und die neve Gréle einzuschla=
gen.

Das Ausreiben der FUhrungen soll immer
von der AuBlenseite erfolgen, damit die

mallgenauere Bohrung auf der Kegelseite
der Ventile liegt.
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Der Frésersatz zur Ventilsitzbearbeitung mit entsprechenden FUhrungsdornen ist fur folgen—
de Fr¥soperationen anzuwenden:

S=1092 \/e-nfi Isitzfrdser  45°
$-1302 Ventilsitzfraser 45°
$-1303 Korrektionsfrtser 30°
$-1304 Korrektionsfrtser 30°

1,6 und 1,9 Lir.~AuslaBventil
1,6 und 1,9 Lir.=EinlaBventil
1,6 und 1,9 Ltr.=EinlaBventil
1,6 und 1,9 Ltr.~AuslaBventil

Frdsvorgang mit 45° Frdser = unter sparsamster Materialabnahme = am Ventilsitz beginnen
und anschlieBend mit 3Q° Korrektionsfrdser auf vorgeschriebene Sitzbreite bringen. Trag~
bild durch Verwendung von Tuschierpaste beurteilen und, wenn erforderlich, nochmals
leicht nachfriisen.

Exhaust

Ventilteller -Valve head - 44
\sf?f Ventilsitz -Valve seat ~45"
AR =¥

"

A All dimensions are metric B
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Der Anprefdruck beim Frisen soll
genau senkrecht zur Drehbewegung
ausgeUbt werden und so erfolgen, daB
ein konzentrischer Sitz ohne Ratter=
marken erzielt wird.

Zum PrUfen des Ventiles quf einwandfreien Sitz Ventilkegel mit Tuschierpaste einstreichen
und Ventil unter leichtem Druck gegen Ventilsitz pressen und drehen.

Bei einem einwandfreien Sitz des Ventils haftet die Tuschierpaste gleichmdBlig verteilt auf
dem Ventilsitz.

Obwoh! in der Regel nach einer einwandfrei ausgefUhrten Ventilsitzfridsung ein gasdichter
Ventilsitz erreicht wird, kann die Qualitdt des Sitzes durch zusHtzliches Einschleifen des
Ventilkegels verbessert werden.

Zum Schleifen dUrfen nur feinkémige Pasten verwendet werden.

Um den auf dem Ventilsitz sparsam aufgetragenen Schleifpastenfilm wihrend des Einschlei-
fens gleichmdflig zu verteilen, muBl das Ventil immer wieder rhythmisch vom Sitz abgeho-

ben werden.

Nach dem Einschleifen Ventile und Ventilsitze sorgfdltig von allen Pastenspuren reinigen.

Ventile mit Motorend| in Zylinder-
kopf einsetzen. Auf richtigen Sitz des
Oldichtringes und der Olabschirmkap=~
pe achten. Eng gewickelte Windungen
der Ventilfedern mUssen zum Zylinder-
kopf zeigen.

Bei den AuslaBventilen werden Roto=
caps verwendet.
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Auf der rechten Bildseite ist die Ven=
tilschaftabdichtung des 1,9 Ltr.=US=~
Motors in eingebautem Zustand ersicht=
lich (gilt nur fur EinlaBventile).

alte Ausfuhrung neue Ausfuhrung
old design new design -

Die Abdichtung wird entsprechend den ve rschiedenen Ventilschaftdurchmessern = Normal~
und UbergréBen - in drei AusfUhrungen von der Abteilung Ersatzteile und Zubehsr geliefert.

Eine Unterscheidung der verschiede-
nen Ventilschaftabdichtungen erfolgt
durch farbige Ringe.

Ventilschaftabdichtungen Ventile
’- A= Mal3 A Farbkennz.
| ® mm d. Ringes
| z 1,9 Ltr.
4 J_i/_:-lf
Produktions= | 0,075 8,74 eiB Norma |- und
; und mm 8,59 W UbergrBe 1
X | Kundendienst=| 0, 150 8,89 e :
& ! Gy 97
Ubergréfen mm 8,74 gelb Ubergrisie 2
[oz273)
L'f;:;gg::mr- O:TST?O 82——' g; schwarz Ubergréie A

Die UbergroBen-Kennzeichen der Ventiie 1,2 oder A sind am Ventilschaftende eingerollt.
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Ventilstélel

Wegen des dullerst geringen Verschleifles
von StéRel und FUhrung sind keine Uber- O
gréBen lieferbar. D.h., dof} quch bei
MotorUberholungen nach Ublicher Lauf-

zeit kein so groler Verschleil vorhan-

den ist, doB8 ein Ausreiben und Uber-
gréleneinbau erforderlich wird.

StéBelfuhrungen mit evtl. leichten
FreB3stellen kdnnen mit feinem Schmir=
gelleinen wieder gegldttet und durch
Ersetzen des StdBels wieder instand ge-
setzt werden.

Der Wiedereinbau erfolgt unter reich-
licher Olzugabe.

In US-Fahrzeugen werden cusschlieBlich 1,9 Ltr.=US=-Motoren eingebaut. Diese sind mit
einer 4-fach gelagerten Nockenwelle, hydraulischen StdBeln (Hydro~S5tdBel) sowie einer
gednderten Ventilschaftabdichtung (nur Einlaventile) ausgerUstet.

Die Hydro=-Stdflel sichern ein spiel-
freies Arbeiten der Ventilsteuerung
unter allen Betriebsbedingungen und
kompensieren quch die Ldngendnde-
rungen, die durch Temperaturschwan=
kungen und Verschleifl auftreten. Pe-
riodisches Nachstellen des Ventilspie~
les ist nicht erforderlich. Lediglich
nach Motorinstandsetzungsarbeiten,

die den Ausbau des Zylinderkopfes, der .
Kipphebel oder der Hydro-5t8el se lbst
erforderlich machten, muB eine Grund-
einstellung durchgefUhrt werden.
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Der Hydro=StéBe| besteht im wesentlichen aus dem Gehtuse und einem Kolben. Die ver=
schleiBfeste Nockenrampen=Abrollfldche am Gehtuseboden ist aufgesintert. Am StsBel~
gehluse sind ringférmig Ol=Samme Inuten und Bohrungen angeordnet, die Uber die StéBel-
fuhrungen im Zylinderkopf durch den zentralen Hauptdlkanal und einzelne Zufuhrungs—
bohrungen mit Ol versorgt werden. Durch die Bohrungen im StéBelgehduse wird das Ol
Uber eine Ringnut und Bohrung im Kolben in das Kolbeninnere gefthrt. Ist der Innenraum
mit Ol gefullt, 8ffnet sich das KugelrUckschlagventil des Kolbens, und der Druckraum
untethalb des Kolbens kann sich mit Ol fullen. Beim Anheben des St&Bels durch die
Nockenwellenrampe wird der Kolben durch den Ventilfederdruck des entsprechenden
Ventiles belastet, so dafl im Druckraum ein Uberdruck gegentber dem oberen Hohlraum
entsteht, der das sofortige SchlieBen des Ruckschlagventils und damit absolute Spielfrei=
heit des Ventilsteuerungssystems bewirkt.

Ml S S

b —— 4 — Y

Ol, das in geringen Mengen zwischen
StoBelgehtuse und Stdlelkolben aqustritt
und in den Olsumpf flieBt = diese Er-
scheinung (Leakdown) ist notwendig und
erwUnscht = wird infolge des bei laufen-
dem Motor vorhandenen Oldrucks sofort
ergdnzt. Eine Spielausgleichfeder im
Druckraum unterhalb des Kolbens unter=
stUtzt die Spielfreiheit der Ventilbetd=
tigung.

Hydro=StsBe|-~Einstellung

Hydro=StsBel bei siehendem, kaltem oder warmem Motor einstellen. Der Kolben des
entsprechenden Zylinders muBl dabei auf oberen Totpunkt gestellt werden. Die Reihen=
folge der Einstellung wird daher zweckmdfig nach der Zundfolge vorgenommen.

Einstellmutter am Kipphebel so weit zurUckdrehen, bis Spiel vorhanden ist. Einstell-
mutter wieder anziehen, bis kein Spiel mehr zwischen Ventil, Kipphebel und Stofel
besteht. Einstellmuttereine volle Umdrehung weiter zudrehen. Das Ventilspiel ist
damit fixiert und bedarf keiner Nachstellung .
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Kipphebe lbolzen ersetzen

Zum Aus= und Einschrauben des Bolzens
sind 2 handelstbliche Muttern M 10 x 1
oder zwei entsprechend abgedrehte Kipp=
hebelmuttern, die als Gegenmuttern ver=
wendet werden, erforderlich.

Nach Abschrauben des Kipphebels neuen
Bolzen einschrauben, mit einem Gummi~-
hammerschlag auf das Bolzenende Kegel-
teil zum Setzen bringen und anschlieflend

auf 4 kpm nachziehen.

Verdndert sich nach kurzen Laufzeiten
ein richtig eingestelltes Ventilspiel ab=
normal, ist immer die Sitzfestigkeit des
Bolzens zu prUfen und, wie oben gesagt,
nachzuziehen.

Ventilfedern ersetzen

Zylinderkopfhaube qus—und einbauen.

S-1230 in Kerzengewinde einschrauben.
Kolben muB dabei etwas unterhalb von
O.T. stehen, Haltefinger mit Flugel-
schraube am Ventilteller zur Anlage
bringen und mit Fluge Imutter kontern.

O



Mit Hilfe von S=1298 Ventilfeder

entfernen.

Demit beim Einbau der Oldichtring nicht
beschddigt wird, erst Feder mit Olab=
schirmkappe und Ventilteller zusammen=
drUcken und anschlieBend Dichtring in
die Nut des Ventilschaftes einlegen -
gilt nur fur 16, 16 S und 19 S=-Motoren.
Ventilschaftabdichtung fur EinlaBventil,
bei 19 US-Motoren, siehe Seite 42,

e e, ==/ N

Olpumpe Uberholen

PRt
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Hohenspiel der Zahnridder prifen. Da=
zu Olpumpenrtdder ohne Ol einzeln in
Pumpenraum einsetzen und mit Haarli=
neal und Fuhllehre Hohenspiel messen.
Zuldssiges Hohenspiel ist vorhanden,
wenn die Stirnfldchen der Zaohnrdder
0 bis 0,10 mm Uber der Deckelanlage~-
fldche hervarstehen. Ein durch die
Zahnrider stirnseitig eingelaufener
Pumpendeckel ist zu ernevern.

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

Bei jeder Olpumpeninstandsetzung ist zu
beachten, dafl in Einzelfdllen produktions=
seitig Stevergehduse zum Einbau kommen,
bei denen die Bohrungen fUr die Zahnrd-
der und fUr die Wellen 0,2 mm UbergréRe
haben. Dabei kénnen Ubergraen fur ein
Zahnrad oder auch fUr beide Zohnréder
vorhanden sein. AuBerlich erkennbar

ist eine solche Abweichung durch eine
"02", die oberhalb des Pumpendeckels

an dem geraden Steg des Pumpengehdu=
ses rechfs oder links bzw. rechts und

links geschlagen ist.

Zahnrider reichlich 8len und mit Deckel und never Dichtung einbauen.
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OlkanalverschluBstopfen aus Olpumpen =
gehduse herausschrauben und Pumpe vor
Anlassen des Motors mit Motors| fullen,
damit schon bei den ersten Umdrehungen
eine voll wirksame Motorschmierung
vorhanden ist,

Olpumpendruckreqelventil auf Funktion prUfen

Bei Symptomen, die auf mangelnden
Oldruck zurUckzufthren sind = Kon-
trollampe leuchtet quf = Olpumpendruck=
regelventil in jedem Fall quf Funktion
prUfen.

VerschluBstopfen herausschrauben und
dahinterliegende Feder und Uberdruck=
ventilkuge| auf Klemmfreiheit und an-
haftende Schmutzteilchen untersuchen.
Wenn erforderlich, reinigen und gdngig
machen.

Beim Zusammenbau Kugel = alt oder
neu = durch einen leichten Schlag mit
Messingdorn und Hammer im Dichtsitz
zum einwandfreien Tragen bringen.

06-48



Bei den ].,9 Ltr.=US-Motoren befindet

sich das Olpumpendruckregelventil im D)
Olpumpendeckel. Wenn der Olpumpen= 2
deckel vom Pumpengehduse abgeschraubt

wurde, so ist beim Wiederanschrauben

darauf zu achten, dafl der Verschlul3=

stopfen entgegen der Fahrtrichtung,

also zum Wagenheck, zeigt.

OlfilterkurzschluBventil ersetzen

Olfilterelement aus~ und einbauen. (-

VentilhUlse mit passendem Dorn qus
Sitz der Bohrung vorsichtig, damit
Dichtfldache fur Filterelement nicht be=
schddigt wird, herauskanten.

Bohrung und Kanal durch leichtes Ausblasen
mit Preluft reinigen. Neue Feder mit
Kugel einsetzen und neue VentilhUlse

mit passendem Dorn bUndig eintreiben.
Offene HUlsenseite muBl nach unten
zeigen.

Schraubenrad fur Verteilerantrieb ersetzen (\—
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Verteilerkappe und Kondenzsperre abnehmen.

Kurbelwelle so weit drehen, bis die
Kerbe auf der Elektrode des Verteiler—
fingers auf die Kerbmarkierung im Ver=-
teilergehduserand zeigt.

Kurbe lwellenriemenscheibe ausbauen.

Dichtring mit Schraubenzieher aus
Steuergehduse herqusdricken. Dicht-
ring kann fur den Wiedereinbau nicht
mehr verwendet werden, sondern ist
durch einen neuen zu ersetzen.

Schraubenrad durch Drehen des Ver-
teilerfingers entgegen dem Uhrzeiger-
sinn so weit auf Kurbelwellenzapfen
nach aullen schieben, bis es mit der
Hand gefal3t und abgezogen werden
kann (Schraubenrad hat Schiebesifz).
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Sollte das Schraubenrad nicht durch

Drehen des Verteilerfingers auf der

Kurbelwelle bewegt werden kénnen, O
so sind qus 3 mm Schweilldraht zwei

Haken anzuferfigen, die an einem En=

de ca. 5 mm rechtwinklig abzubiegen

sind. Mit diesen Haken Schraubenrad

von Kurbelwellenzapfen abziehen.

Sobald das Schraubenrad mit dem Zahnrad auf der Verteilerwelle nicht mehr im Eingriff ist,
Verteilerfinger in dieser Stellung stehen lassen (Einbauerleichterung).

Nach dem Einbau des neven Schraubenrades mul der Verteilerfinger wieder in seiner Aus-
gangsstellung stehen, d.h. die Kerbe auf der Elektrode des Verteilerfingers mul zur Kerb= e
markierung im Verteilergehduserand zeigen. Sollte vorgenannte Einbaustellung nicht er- {
reicht werden, so mul das Schroubenrad nochmals vom Sitz gedriUckt werden und das Zahn=

rad auf der Verteilerwelle durch Drehen des Verteilerfingers um einen Zahn versetzt werden.
AnschlieBend Schraubenrad wieder aufschieben. Prufen, ob richtige Einstellung erreicht

ist.

Neuven, an der Dichtlippe geslten
Dichtring mit Stevergeh8usedichtring=
Montagewerkzeug $=1305 in Stever=
gehduse bUndig einziehen. Schraube
und Scheibe zur Befestigung der Kur=
belwellenriemenscheibe dazu ver-
wenden.

Die AuBlenfldche des Dichfringes vor-
her leicht mit Dichtungsmittel, Er=
safzteile=Nr. 15 04 167, bestreichen.

103294 |

Der weitere Einbau der ausgebauten Teile erfolgt in umgekehrter Reihenfolge.

ZUndzeitpunkt prufen und, falls erforderlich, neu einstellen.
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@Iwunnendichfung ersetzen

Motor mit Motorheber 5-1244 und kurzem
Seil (ca. 1,5 m) so weit anheben, daf} die
vorderen Motorddmpfungsblécke etwas ent-
lastet werden.

Alle Verbindungselemente und Anbauteile entfernen, die fur das Ablassen der Vorderachse
notwendig sind (siehe hierzu auch Gruppe 3). Vorderachse so weit ablassen, daf die obe-
ren Befestigungsschrauben (rechts und links) noch ca. 1 em im Rahmen gefithrt werden (auf
Bremsschlduche achten).

Vorderachse in dieser Stellung mit zwei
Unterstellbscken abstitzen und Clwanne
ausbauen.

Vor Wiedereinbau der Olwanne Auflage-
flachen der Korkdichtungen sowie der
Gummistreifen fur Olwanne blockseitia
mit Dichtungsmasse, Ersatzteile~Nr,

15 03 161, einstreichen, Korkdichtungen
auflegen. StoBecken an den Dichtungs~
enden mit Dichtungsmasse, Ersatzteile-
Nr. 15 04 402, ausfullen und Gummi-
streifen in die Nuten einlegen. Olwanne
anschrauben.
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Hinteren Kurbelwellenlager-Dichiring ersetzen

Schwungrad cus- und einbauen.

Wellendichtring mit passendem Spitzdorn
in Mitte Dichtung lochen.

Entsprechend der geschlagenen LochgréBe
eine passende Blechschraube eindrehen
und mit einer BeiBzange, auf unterem Zy-
linderblocksteg abstitzend, Wellendicht-
ring aus Sitz herauskanten.

Am neuen Wellendichtring Dichtlippe mit
Schutzfett, Ersatzteile~-Nr. 19 48 814,
einschmieren und mit der offenen Seite auf
konische Schutzhilse von S-1296 stecken.
Dichtung drehend, damit sich Dichtlippe
nicht umstilpt und die Spannfeder heraus-
drickt, bundig bis an Stegseite der Hiilse
schieben.




Schutzhiilse mit aufgezogenem Wellendicht-
ring auf Kurbelwellenlogerzapfen stecken,
Dichtring Uber Lagerzapfen bindig andrik-
ken und Schutzhiilse entfernen.

Wellendichiring mit S-1296 bis zur satten
Anlage in Zylinderblock einschlagen.

o -
I ER T

Nadellager fir Getriebehauptantriebsrad in Kurbelwelle ersetzen

Kupplung ausbauen, siehe Arbeitsvorgang in dieser Gruppe.

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

Es besteht die Maglichkeit, daR das Na-
dellager beim Ausziehen aus der Kurbel-
welle mit den genannten Werkzeugen zer-
stort wird.

Infolge zu groBer Pressung kann der Bund
an der Stirnseite der Lagerhilse abreiflen,
so dafl nur der Nadellagerkdfig entfernt
werden kann, wahrend die Lagerhilse in
der Bohrung verbleibt,




1 zerstortes Lager
2 neues Lager

In einem solchen Fall muB die Nadellagerhulse mit einem zusdtzlichen Werkzeug, dem
Kukko-Einsatz Nr. 21/3, aus der Bohrung herausgezogen werden.

Sollte der Kukko-Einsatz 21/3 nicht durch die Lagerhilse eingefiihrt werden kdnnen, so
sind die Abziehkrallen an ihren breitesten Stellen entsprechend abzuschleifen.

Das Einschlagen des neuen Nadellagers
erfolgt mit dem Einschlagwerkzeug
§-1296 und dem dazugehérigen Abstands-
ring. Die erforderliche Sitztiefe wird da-
bei ohne Mefvorgang mit dem Einschlag-
dorn erreicht.

Nadellager mit Wilzlagerfett, Ersatzteile-Nr. 19 46 254, leicht schmieren.

Anmerkung: Bei Kurbelwellen, die eine 1-mm-UbergrsBe-Bohrung haben, befindet sich
zur Lagerung des Hauptaniriebrades in der Kurbelwelle an Stelle des Nadellagers eine
Buchse. Diese Buchse @Bt sich wie das Nadellager aus- und einbauen - siehe auch unter
"Kurbelwelle".

Kolben ersetzen

Motor aus- und einbauen.
Olwanne ab- und anschrauben.
Zylinderkopf ab- und anschrauben.

Pleuellagerdeckel abschrauben und Kolben mit Plevelstange nach oben aus Zylinder
ausfuhren.
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Auf urspringliche Einbaulage des Kolbens
achten:

Kerbe auf Kolbenboden muB nach vorn ,
Olspritzloch nach Kriimmerseite und Kerbe

im Pleuelstangendeckel nach hinten zeigen.

g Kolbenbolzen mit Ausprefidorn von 5-1297

und einer passenden Unterlage kalt qus-
pressen. Kolben ist nicht mehr verwendbar.

Der 1,9 Lir.-US-Motor ist mit Muldenkol-
ben ausgertstet. Durch die halbkreisformige
Vertiefung im Kolbenboden ergibt sich ein
Verdichtungsverhdltnis von 7,6 : 1 .

Plevelstangen und Kolben werden als Ersatzteile einzeln geliefert. Der Zusammenbau bei-
der Teile ist in eigener Werkstatt durchzufihren. Elekfro-Ofen MW 101 oder eine handels-
Ubliche Heizplatte (1500 bis 2000 W) zum Erwéirmen der Pleuelstange auf die erforderliche
Montagetemperatur von 280°C verwenden.

06-56



Bei vorhandenem Elekiro-Ofen eingelegte
Plevelstangen auf die genannte Montage-
temperatur erwdrmen. Anwidrmzeit ca.

30 Minuten.

Wird eine Heizplatte verwendet, ist die erforderliche Solltemperatur mit Temperaturmel3-
stiften festzustellen. Sie sind in 12er Packungen unter der Bezeichnung

Thermochrom=Stifte
Nr . 2815/280

von Schreibwarengeschiften, die Faber-Erzeugnisse fihren, zu beziehen.

Mit dem Melstift wird auf das Kolbenbolzen-
auge sowie den oberen Teil des Pleuelstan-
genschaftes Farbstoff aufgetragen und die
Pleuelstange mit dem oberen Auge auf die
Heizplatte gelegf. Um einen schnellen
gleichmdBigen WarmefluBl zu erhalten, ist
darauf zu achten, daf3 die Augenfldche
vollkommen plan auf der Heizplatte auf-
liegt. Eine entsprechend der Hohe der Heiz-
platie angepafite Unterlage ist dazu erfor-
derlich. Um Wdrmeableitung zu vermeiden
und damit eine verkiirzte Anwédrmzeit zu er-
reichen, wird empfohlen, auf das Auge einen
feverfesten Schamottestein aufzulegen.

Nach Erwérmung des Pleuvelauges auf 280°C
geht der urspringlich aufgefragene griine
Farbstoff in schwarz iber und zeigt damit
die gewiinschte Montagetemperatur an. Zu
beachten ist dabei, dafl sich der Farbsirich
nicht Uber die ganze Lédnge, sondern nur bis
zum Anfang des Pleuelschaftes verfdrben soll.
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Neuen Kolben entsprechend der Tabelle < E
"Zylinderschleif- und Kolbenmalle" aus- 85
wahlen. x g
S %
An Kalben, bei denen die aufgestempel- & o
te Gréflenmarkierung nicht einwandfrei .!‘G ::'5‘
auszumachen ist, ist der Kolbendurchmes- s
ser 22,5 mm vom unteren Schaftende - X
quer zur Kolbenbolzenachse - mit einem i
Mikrometer zu messen. E
|r‘—.
f

Nach Erreichen der Montagetemperatur
Plevelstange leicht in Schraubstock span-
nen, Fuhrungspilz und EinpreBdorn von
5-1297 in den mit Motorend| geschmierten
Kolbenbolzen stecken und in Bohrung des
Kolbens einschndbeln. Kolben so Uber Pleu-
elauge filhren, daf} die vorstehend genann-
ten Einbaumerkmale vorhanden sind und
Kolbenbolzen bis zum Anschlag des Ein-
preBdornes an den Kolbenmantel in Plevel-
stange einschieben.

Das Einschieben des Kolbenbolzens in Kol-
ben und Pleuelstange mull schnell und zi-
gig geschehen, um vor dem rasch erfolgen-
den Abkihlen der Plevelstange und damit
verbundenen Festsitz des Kolbenbolzens
den Montagevorgang bereits beendet zu
haben. Ein festsitzender Kolbenbolzen
kann ohne Risiko einer Kolbenverformung
nicht mehr nachgedriickt werden.

FrsatzteilmdBig werden nur Pleuelstangen der héchsten Gewichtsklasse geliefert. Eine
vereinfachte Gewichtsanpassung einer einzelnen Pleuelstange zu den noch im Motor
befindlichen Stangen durch Abschleifen an beiden Gewichtszapfen ist dadurch gegeben.

Der zultssige Gewichtsunterschied der Plevelstangen innerhalb eines Motors darf 8 Gramm
betragen.
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Vor Einbau der Kolben in die Zylinder -
Kolbenringspanner verwenden - Ringe so-

wie Kolben und Zylinderlaufbahnen reich- O i
lich mit Haftsl, Ersatzteile-Nr. 19 40 950, :
benetzen und so verdrehen, daf3

a) Stofl des Zwischenringes vorn
steht

b) StoBe der Stahibandringe je-
weils zum StoB3 des Zwischen-
ringes um 25 - 50 mm nach
rechts und links versetzt sind

c) Stof3 des unteren Kompressions-
ringes zum Stol} des Zwischen-
ringes um 180° versetzt ist.
Sto} des oberen Kompressions-
ringes steht vorn.

Zysammenbau Plevelstange und Kolben mit Hilfe eines handelsublichen Kolbenringspanners
in Zylinder einbauen. §

Neue Pleuvelschrauben verwenden und auf 5 kpm festziehen.

Kolbenringe ersetzen

Kolben ausgebaut

Kolbenringe mit Kolbenringspannzange C
(auBer Olabstreifring) aus- und einbauven.
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Angesetzte Olkohle mit durchgebrochenem

und keilférmig geschliffenem Kolbenring
vom Nutengrund entfernen.

Beim Einbau darauf achten, dall "TOP"-
Markierung am mittleren Ring (Minuten-
ring) oben liegt.

Als Olabstreifring wird in der unteren
Kolbenringnut ein PC-Ring verwendet.

Beim Ausbau der PC-Ringe zuerst Stahl-
bandringe einzeln mit Kombizange, an
einem StoBende gefallt, aus Ringnut spi-
ralférmig herausziehen und Gber den Kol-
benschaft nach unten abstreifen, dann
Zwischenring abnehmen.

06-60

-
s



Beim Einbau zuerst Zwischenring in Nut

einlegen. Dabei darauf achten, dafl Stof3- O
enden nicht Ubereinander liegen. Dann -
Stahlbandringe einzeln mit einem StoB-

ende auf Ansafz des Zwischenringes in

Nut einlegen und - umgekehrt wie beim

Ausbau - spiralférmig einrollen.

Eingelegte PC-Ringkombination auf
Klemmfreiheit in der Nut priifen. Dabei
muf sich das Ringpaket federstramm, aber
frotzdem klemmfrei, in der Nut bewegen

e
S,

S, e

\ T —————

lassen.
Kolbenringsto Motoren ¢
16; 16°S 19°5; 19 US
Oberer Ring (Rechteckring) 0,30 bis 0,45 mm 0,35 bis 0,55 mm
Mittlerer Ring (Minutenring) 0,30 bis 0,45 mm 0,35 bis 0,55 mm
Unterer Ring (Olabstreifring) 0,38 bis 1,40 mm 0,38 bis 1,40 mm

Kolben ab Richtzahl "0,4" sind mit Kolbenring-UbergroBen bestiickt . Bei Ersatz von Kol-
benringen, diese daher nach Ersatzteile~Katalogangaben auswihlen.

KolbenringstoB in Zylinder eingelegtem
Kolbenring mit FUhllehre messen.
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Zylinderschleif- und Kolbenmalle

Motoren: 16 16 S
Zylinder Kolben
Zylinderbohrung Richtzahl fur Zy-| Zugehdriger Kol- | Richtzahl auf
Grale mm @ linderbohrungauf | ben @ mm Kdd. | Kolbenboden
Kurbelgehduse Kdd.
84,95 5 84,93 6
84,96 6 84,93 6
84,97 7 84,95 8
84,98 8 84,95 8
c 84,99 99 84,97 00
%’ 85,00 00 84,97 00
2 85, 01 01 84,99 02
€ 85,02 02 84,99 02
< 85,03 03 85,01 04
3 85,04 04 85,01 4
2 85,05 05 85,03 06
85,06 06 85,03 0é
85,07 07 85,05 08
85,08 08 85,05 08
85,09 09 85,05 08
$ 85,47 85,47 85,44 85,44 7+05 )
o £ 85,48 85,48 85,45 85,45 8 + 05
2 85, 49 85,49 85, 46 85,46 9+ 05
[0 85,50 85,50 85,47 85,47 0 +05
& ¢ 85,97 85,97 85,94 85,94 7+10
0 g 85,98 85,98 85,95 85,95 8+10
%‘3‘_ 85,99 85,99 85,96 85,96 9+10
A8 86,00 86,00 85,97 85,97 0+10

Produktions-Kolben ab Richtzahl "04" sind mit Ubergréfe-Kolbenringen aus-
gerUstet. Ubergrofe-Kolben sind mit dem vollstdndigen KolbenmaB und einer
Richtzahl +) gekennzeichnet.
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Zylinderschleif- und Kolbenmafe

Motoren: 19 Sund 19 US
Zylinder Kolben
Zylinderbohrung Richtzahl fur Zy- | Zugehdriger Kol-| Richtzahl auf
Grole mm @ linderbohrungauf | ben @ mm Kdd. Kolbenboden
Kurbelgehduse Kdd.
92,95 5 92,93 6
92,96 6 92,93 6
92,97 7 92,95 8
92,98 8 92,95 8
92,99 9 92,97 0
I 93,00 0 92,97 0
0 93,01 1 92,99 02
2 93,02 2 92,99 02
8 93,03 3 93,01 04
] 93,04 04 93,01 04
i 8 93,05 05 93,03 06
F e 93,06 06 93,03 06
93,07 07 93,05 08
. ©93,08 08 93,05 08
93,09 09 93,05 08
o 98, 4T 93,47 93,44 | 93,44 7+05 ™7
2 E 93,48 93,48 93,45 93,45 8+05
gtn 93,4%, 93,49 93,46 93,46 9 +05
S 93,50 93,50 93,47 93,47 0+05
Produktions-Kolben ab Richtzahl "04" sind mit Ubergrﬁﬁe—'KoIbenringen aus-
- geristet. (bergriBe-Kolben sind mit dem vollstdndigen Kolbenmaf und einer
Richtzahl '/ gekennzeichnet.

Bei Produktions= und Teil-Motoren sowie Zylinderblscken mit Kolben, also werkseitigen
Zusammenbauten, sind einheitliche Kolbenspiele vorhanden. Fiir Kundendienst-Instand-
setzungen muB entsprechend der lieferbaren KolbengrsBe ein variierendes Kolbenspiel be-

ricksichtigt werden.
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Beim Ausschleifen der Zylinderbohrung
urspringliche Richtzahl auf Kurbelge-
hdusedichtfldche ungultig machen und
neue Richtzahl entsprechend der Tabelle
"Zylinderschleif- und KolbenmaBle" ein-
schlagen.

Kolben und Zylinderbohrung miissen die
gleiche Richtzahl haben.

Kolben-Einbauspiel 16, 16 S, 19'S und 19 US

Produktion: . 0,03 mm
Kundendienst: 0,02 bis 0,03 mm
Fur Zylinderblocke mit Richtzahl "0, 9": 0,04 mm
! . Kurbelwelle
W

Kurbelwelle auf Rﬂndiauf’dbweichung
(Schlag) bei Aufnahme in den Endlagern
- mittlere Lager entfernt - mit MeBuhr

prifen.

Zuldassige Abweichung des mittleren
Lagerzapfens: 0,03 mm

Haupt- und Pleuellagerzapfen mit Mikrometer messen
zuldssige Unrundheit: 0,006 mm
zuldssige Konizitdt: 0,010 mm

zuldssiges Ldngsspiel der Kurbelwelle: 0,043 - 0,156 mm
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Bei nicht mehr einwandfreien Lagerzapfen Kurbelwelle nach nachstehender Tabelle unter
Berticksichtigung der |ieferbaren UntermaBlagerschalen schleifen. Dabei beachten, dafl

schon produktionsseitig Wellen mit 0,25 mm Untermafschliff eingebaut sein kénnen, die
dann mit folgenden Farbzeichen an einer Kurbelwange kenntlich gemacht sind

blau = Untermalschliff fur Haupilagerzapfen
gelb = Untermaflschliff fur Plevellagerzapfen
blau/gelb = Untermafischliff fir beide Zapfen

Lagerspiele von Haupt- und Pleuellager mit "PLASTIGAGE" messen

zuldssiges Hauptlager-Spiel: 0,023 bis 0,064 mm

zuldssiges Pleuellager=Spiel: 0,015 bis 0,061 mm

"PLASTIGAGE" ist ein Mefimittel, das aus einem verformbaren Plastikfaden mit genau
kalibriertem Durchmesser besteht. Der Faden wird auf Lagerbreite abgeldngt und axial
zwischen Kurbelzapfen und Lagerschale gelegt. Durch anschlieBendes Festziehen der
Lagerschrauben - vorgeschriebenes Drehmoment beachten - verformt sich der Faden je
nach der GrolBle des vorhandenen Lagerspieles auf eine bestimmte Breite. Nach Abneh-
men des Lagerdeckels kann durch Messen mit der mitgelieferten Meflskala die Breite
des jetzt flachgedrickten, am Zapfen oder Lager haftenden Fadens festgestellt und so-
fort das vorhandene Lagerspiel bestimmt werden. Beim Messen darauf achten, dafl Zoll-
und Millimeterangaben auf der Meliskala nicht verwechselt werden. Auch verhandene
Konizitdt oder Ovalitdt ist mit dieser Mefmethode schnell und sicher festzustellen.

"PLASTIGAGE" ist fur verschiedene Toleranzbereiche von der

Firma ER N
Motorenteile KG

4 Dusseldorf
Corneliusstr. 65/67

zu beziehen. Fir unsere Motoren ist im allgemeinen mit nachstehender Typgréfle, die
gleichzeitig Bestellbezeichnung ist, auszukemmen.

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

Jede Original-Packung "PLASTIGAGE" enthdlt 12 Hullen mit je einem Melfaden, die

fur ca. 150 Einzelmessungen ausreichen.

Auch andere hier nicht genannte Spielprifungen kdnnen nach dieser beschriebenen
Methode schnell und prézise durchgefiihrt werden. Eine ausfihrliche Anwendungs-
anweisung, die zu beachten ist, liegt jeder Packung bei.

Beim Schleifen der Kurbelwellenzapfen auf die nidchste Untergrsfie sowie die dadurch
bedingte Verwendung von neuen Lagerschalen, Kurbelwellenschleifmall nach Tabelle
beachten.




Kurbelwellen mit 1,0 mm Uberg_ri‘iﬁe-

Bohrung sind an der Stirnseite des
Schwungradzentrierbundes mit dem
Buchstaben "A" gekennzeichnet. Fur
die Ubergréfie-Bohrung werden statt
der Nadellager Lagerbuchsen verwen-
def, die ebenfalls mit dem Einschlag-
werkzeug $-1296, jedoch ohne den
Abstandring eingetrieben werden
(siehe hierzu auch Seite 55 ). Lo-
gerbuchse leicht mit Molybdéndisul-
fidpaste, Ersafzteile=Nr. 19 48 524,

ginstreichen.

Hauptslkanal des Zylinderblockes vor
Finlegen der Kurbelwelle mit Mator&l
fullen.

Eingelegte Kurbelwelle durch einige leichte Quer- und Senkrechtschldge mit einem
Gummihammer auf die Kurbelarme zum Setzen bringen.

Lagerzapfen reichlich dlen und Schrauben fir Kurbelwellenlagerdeckel auf 10 kpm
festziehen.

Um am hinteren Hauptlager Un-
dichtigkeiten auszuschalten, vor-
her die im Bild gezeigten Dicht-
flachen "A" und "B" mit Dicht-
masse, Katalog-Nr. 15 03 294,
sorgfdltig bestreichen.

1. Austauschseite, Mai 1971
KTA-1050/1
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Kurbelwellenschleifmafie

16, 16 5=, 19 S- und 19 US-Motoren

Kurbelwellenlagerzapfen Pleuellager- B Plevel-
= . " Nr. Nr. V zapfen stangen-
o P{f" ‘el el B | bis IV Fuhrungslager alle breite
Pl e mm @ Breite Breite alle
o mm mm@ | mm  |mm® mm
Normalgréfle
58,000 | 27,512 | 58,000 | 25,080| 51,987| 24,890
57,987 | 27,450 | 57,987 25,000 5T,971| 24,838
0,25 mm UntermaB fur Produktion und Kundendienst
A = Kurbelwellenlagerschal en-
@ 0,25 mm UntermaR 57,750 | 27,712 | 57,750 | 25,080 51,737| 24,890
B = Lagerschclenbreife_FUr 57,737 | 27,650 |57,737 |25,000| 51,721| 24,838
Lager V, 0,2mm UbermaB | hierzu hierzu | hierzu hierzu
C = Plevellagerschalen-@ A B A C
0,25 mm Untermal
0,5 mm UntermaB fiir Kundendienst
A = Kurbelwellenlagerscha-
g o (0 0,3 mm Untermall |57 500 | 27,912 | 57,500 | 25,280 51,487| 25,090
e o |37,487 | 27,850 |57,487 |25,200| 5T,471| 25,038
Lager V, 0,4 mm Ubgrmaﬁ'
C = Plevellagerschalen-0 hierzu hierzu | hierzu hierzu | hierzu
0,5 mm Untermaf A B A C D
D = Plevelstangenbreite
0,2 mm UbermaB

+)

Es ist nicht in allen Fallen erforderlich, daB beim Nachschleifen des Plevellagerzapfens

die seitlichen Anlaufflachen fur das Plevelstangenauge auf ein entsprechendes Ubermal3
nachgeschliffen werden. Dadurch besteht die Mdglichkeit, die vorhandenen Plevelstan-
gen bei Verwendung von Untermafi-Pleuellagerschalen weiter zu verwenden.

Sofern jedoch durch Verschleill der Anlaufflachen am Pleuellagerzapfen oder am Plevel-
stangenauge die vorgeschriebenen Mafle nicht mehr gegeben sind, muf zur Pleuelstangen-
Ubergréfle in der Breite gegriffen werden, wobei auch ein Nachschleifen der Anlauffla-
chen am Pleuvellagerzapfen erforderlich ist.
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Kupplung einstellen_

Die Kupplungsbetiitigung arbeitet ohne Pedalspiel. Ein Nachstellen der Kupplung ist erst
dann erforderlich, wenn die Kontrollampe an der Instrumententafel aufleuchtet.

e I 0 e 03254

Synchron mit der fortschreitenden Abnutzung der Kupplungsbeltige wondert das Kupplungs-
pedal aus der eingestellten Grundstellung nach oben, d.h. zum Fahrer hin. Ist der Ver-
schleil des Kupplungsbelages so weit fortgeschritten, daB3 das Kupplungspedal an dem Kon-
taktschalter zum Anliegen kommt, so leuchtet die an der Instrumententafel angeordnete
Kontrollampe auf.

Es wird dem Fahrer damit angezeigt,dal} in Kirze die Pedalstellung korrigiert werden muB3,
um die einwandfreie Funktion der Kupplung nicht in Frage zu stellen.

1. Austauschseite, Mai 1971
KTA-1050/1
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Falls die Handbremse mit einer Kontrollampe ausgeristet ist, mufl diese vorher vollkommen
geldst werden, da sonst die gleiche Kontrollampe wie fur die Kupplung aufleuchtet.

Fur eine einwandfreie Funktion der Kupplung ist folgende Einstellvorschrift zu be-
achten:

Einstellen:

Die Einstellung hat nur an dem am Kupplungsgehduse befindlichen Kugelbolzen zu er~
folgen, wobei dall MaR’ " X" zwischen Anlagefldche Kupplungsgehduse und Kupplungs-
ausrickhebel hinten auf 109 mm einzustellen ist. Hierbei mufl die Mutter immer satt
tragen.

Weiterhin Seilzug so aus Stirnwand herausziehen, dafl das Kupplungspedal am Schalter
anliegt (Kontrollampe brennt). '

In dieser Stellung Sicherungsscheibe vom oberen Sejlanschlag um 3 Nuten nach vorn
versetzt montieren.

Die Einstellung der Kupplungsbetdtigung ist somit fixiert,

Vor jeder Montage des Drucklagers ist die Drucklagerfihrung mit Gleitpaste, Katalog-
Nr. 19 48 564, einzufetten. -

1. Austauschseite, Mai 1971
KTA-1050/1
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Kupplungsscheibe aus- und einbauen

Kupplungsseilzug vom Kupplungsausrick~
hebel aushdngen.

Getriebe ausbaven.

Beide Stabilisatorlager von den Vorder-
achs-Auslegern abschrauben.

Schraube fir Befestigung des Auspuff-
rohres an Krimmer |&sen. Kupplungsge-
hduse abschrouben. Dabei linke obere
Schraube (in Ndhe der Anlasserbefesti-
gung) von oben mit Ringschlussel heraus-
drehen. Falls noch eine 35 mm lange
Schraube fir diese Befestigungsstelle
eingeschraubt war, ist diese durch eine
um 10 mm kurzere, Katalog-Nr. 2000418,
zu ersetzen. Hierdurch wird die spitere
Montage erleichtert.

Alle anderen Schrauben mit 15-mm=-Ge-=
lenksteckschlissel und entsprechender
Verldngerung von unten entfernen.

Kupplungszusammenbau vom Schwungrad
abschrauben und mit Kupplungsscheibe
abnehmen. Auf Zusammenbauzeichen
Schwungrad zu Kupplung achten. Wenn
nicht sichtbar, mit Farbtupfen oder Schlag-
zeichen neu markieren.

Vor Wiedereinbau der verschleifbeanspruch-
ten Teile nachstehende Punkte beachten.
Defekte Teile erneuern.

1. Austauschseite, Mai 1971
KTA-10501 -

06-70



Kupplungsdrucklager auf Leichtgéngigkeit und Ratterfreiheit prifen.

Nadellager in Kurbelwelle mit Walzlagerfett, Ersatzteile-Nr. 19 46 254, bestreichen.
Bei eingebauter Lagerbuchse Molybdandisulfidpaste, Ersatzteile-Nr. 19 48 524, ver-
wenden,

Haltefeder am Kupplungsausrickhebel auf festen Sitz und Spannung prijfen, falls erfor-
derlich, neue Feder annieten.

Druckstifte am Kupplungsausriickhebel auf festen Sitz priffen, evtl. nachnieten oder
kompletten Ausrickhebel ersetzen.

Kupplungsfldchen vom Schwungrad und von der Kupplungsdruckplatte auf Riefenbil-
dung priifen, Das Schwungrad kann, falls erforderlich, geschlichtet werden, siehe
gesonderten Arbeitsvorgang. Dagegen ist bei riefiger Druckplatte der gesamte Kupp-
lungszusammenbau zu ersetzen.

Beim Festschrauben des Kupplungszusammen-
bauves an Schwungrad, Kupplungsscheibe -
langes Teil der Scheibennabe nach vorn -
mit Fihrungsdorn S-1028 zentrieren. Auf
Zusammenbauzeichen achten.

Schrauben zur Befestigung des Kupplungs-
gehduses an Zylinderblock mit 5 kpm an-
ziehen.

Alle Gleit- und Druckfldchen der Kupplungs-
betdtigungsteile, fur die kein Schmiermittel

angegeben ist, sind mit Gleitpaste, Frsatz-
teile=Nr. 19 48 564, einzureiben.

1. Austauschseite, Mai 1971
KTA-1050/1
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Kupplungsbeldge ersetzen

Kupplungsscheibe ausbauen.

Kupplungsbeldge durch Abbohren
des Nietkragens an allen Nieten
von Kupplungsscheibe entfernen.

Neue Kupplungsbeldge tiber Kreuz
auf Scheibe aufnieten.
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Kupplungsscheibe mit passendem Drehdorn

zwischen Spitzen eines Rundlaufprifbockes
oder Drehbank auf Seitenschlag priifen. Zu-

lassiger Seitenschlag am duBersten Scheiben~

rand = 0,4 mm. Wenn erforderlich, Kupp~
lungsscheibe richten.

Scheibendicke einschlieBllich Spreizung an

mehreren Stellen messen. Hochstzuldssige
Dicke = 9,0 mm.

Auswuchtbock von S-1164 in Ldangs- und
Querrichtung mit Wasserwaage ausnivellieren.



Kupplungsscheibe mit passendem Drehdorn
auf Auswuchtbock aufnehmen und durch
Auspendeln Unwucht feststellen. Schwer-
punkt mit Farbstift markieren.

Unwucht durch Bleiniet - entgegengesetzt
des Schwerpunktes angebracht - beseitigen.

Kupplungszusommenbau (Kupplungsdeckel und -druckplatte) auswuchten

Das Schwungrad, der Kupplungszusammenbau und die Kurbelwelle sind nach der "Dreier-
auswuchtung" aufeinander abgestimmt, d.h., daB diese Teile, obwohl schon einzeln aus-
gewuchtet, im Zusammenbau nochmals ausgewuchtet sind.

Bei Ersatz des Kupplungszusammenbaues mull durch Nachwuchten die evtl. gestdrte Aus-
wuchtung wieder hergestellt werden, um Motorvibrationen, die sich auf das ganze Fahr-
zeug Ubertragen konnen, auszuschalten. Aullerdem werden durch eine Unwucht innerhalb
des Motorantriebsstranges (Kurbelwelle, Schwungrad, Kupplungszusammenbau) die Haupt-
lager sehr stark belastet, so dafl mit einem erhshten Lagerverschleill zu rechnen ist.

Aus vorgenannten Griinden mull der neue Kupplungszusammenbau auf die gleiche Un-

wucht des zu ersetzenden Kupplungszusammenbaues gebracht werden, Hierzu wie folgt
vorgehen.
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Alten Kupplungszusammenbauy einschlieflich

Schwungrad abschrauben, .
O

Kupplungsfilhrungshilse S-1306 sowie den

Auswuchtdorn S-1164, wie nebenstehend

gezeigt, am Schwungrad befestigen.

Kupplungszusammenbau wieder an Schwung-
rad anschrauben, dabei ouf werkseitig ange-
brachte Markierungszahl achten. Markierungs-
zahl auf Schwungscheibe muf3 der Zahl auf
dem Kupplungszusammenbau gegenuberstehen.

Auswuchtbock von S-1164 in Langs- und
Querrichtung mit Wasserwaage ausnivel-

lieren. (_



Schwungrad mit altem Kupplungszusammen-
bau auf Auswuchtbock auflegen und auspen-
deln lassen.

Nach Stillstand des Auswuchtsatzes an leich-
tester Stelle (oben) an Schwungradvordersei-
te in Hohe des Zahnkranzes ein Stiuck plasti-
sche Masse anbringen.

Nun Sé:hwungr_cd mit Kupplungszusammenbau
um 907 drehen, so daf} plastische Masse waag-
recht zur Drehachse zu liegen kommt.

Zieht die an dem Schwungrad angebrachte plastische Masse nach unten oder oben, so ist
so viel plastische Masse abzunehmen oder zuzugeben, bis im Auswuchtsatz Gleichge-
wicht vorhanden ist, d.h. das Schwungrad mit angeschraubtem Kupplungszusammenbau
darf sich in keiner Drehlage mehr bewegen.

Damit ist Grofe und Lage der bisherigen Unwucht festgestellt. Diese Unwucht darf nicht

beseitigt werden, sondern muf in den neuen Zusammenbau (neuer Kupplungszusammen-
bau, altes Schwungrad) mitubernommen werden.
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Auswuchtsatz von Auswuchtbock abnehmen und alten Kupplungszusammenbau vom
Schwungrad abschrauben. Darauf achten, daB plastische Masse nicht verdriickt oder
verschoben wird,

Feststellung und Beseitigung der Unwucht im neuen Zusammenbau (neuer Kupplungs~

Neuen Kupplungszusammenbau an altes Schwungrad anschrauben. Der Kupplungsdeckel
wird ersatzteilemdfBig ohne Markierungszahl geliefert. Die Kennzeichnung erfolgt spa-
ter.

Altes Schwungrad mit nevem Kupplungszusammenbau auf Auswuchtbock legen und aus-
pendeln lassen. Dabei befindet sich an der Schwungradvorderseite noch die vorher an-
gebrachte plastische Masse, die auch bei der folgenden Schwerpunktbestimmung nichf
entfernt werden darf.

Nach Stillstand des Auswuchitsatzes schwer-
ste Stelle (unten) an Vorder- und Riickseite
des Schwungrodes durch Kreidestrich kenn-
zeichnen und an gegeniberliegender Seite
(leichteste Stelle) in Hohe der Anschraub-
|8cher zum Ausgleich ein Stuck plastische
Masse anbringen.

03743

Schwungrad mit Kupplungszusammenbau
um 90° drehen, so dal} die zuletzt ange-
brachte plastische Masse waagrecht zur
Drehachse zu liegen kommt und durch Zu-
geben oder Abnehmen von plastischer
Masse Unwucht beseitigen. Auswuchtsatz
muB in jeder Drehlage stillstehen.
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Ermitteltes Ubergewlchf durch Ausbohren des Schwungrades entfernen

Zuletzt angebrachte plastische Masse
von Schwungrad abnehmen und mit Klein-
gewichtwaage (z.B. Briefwaage) wiegen.

Kupplungszusammenbau von Schwungrad
abschrauben und am Schwungrad an der
mit Kreide gekennzeichneten schwersten
Stelle so viel Material ausbohren, wie
dem ermittelten Gewicht der plastischen
Masse entspricht.

Die Auswucht]ocher sind auf einem Ra-
dius von 130 = 1 mm mit einem 14~mm-
Bohrer zu bohren. Die max. Bohrtiefe
darf 16 mm nicht Ubersteigen. Im 20-mm-
Bereich der vorhandenen Kupplungsbe-
festigungslscher darf nicht gebohrt wer-
den. Sind mehrere Bohrldcher erforder—
lich, ist ein Abstand von 40 = 1 mm ein-
zuhalten.

Um die in nebenstehender Tabelle an-

gegebenen Werte zu erreichen, mul}

der Bohrer zum Bohren der Auswucht-

|6cher mit einem normgerechten Schneid-
4 o} =

winkel von 116 versehen sein.

Wurde zu viel Material ausgebohrt -
Auswuchtbohrung zieht nach oben =,
dann an entgegengesetzter Stelle
durch neue Bohrung ausgleichen.
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Nach Beendigung der Auswuchtarbeit Mar-
kierungszahl auf Kupplungszusammenbau
gegeniber Markierungszahl am Schwungrad
einschlagen.

Schwungracl_

Schwungrad prifen;

Kupplung ausbauen.

O




Seitenschlag am eingebauten Schwung-
rad mit Mefuhr und Halter 5-9 an der
Kupplungsanlagefldche am duBersten
Durchmesser priffen - darf 0,1 mm nicht
Ubersteigen.

Schwungrad ausbauen

Schwungrad von Kurbelwelle abschrau-
ben. Auf Schraube mit erhabenem "P"
(Palschraube) achten.

Schraubenloch zeichnen.

Schwungrad schlichten

Dieser Vorgang dorf nur dann durchgefithrt werden, wenn das im Bild 03689 angegebene

MafB3 A nicht weniger als 21,3 mm betrégt - mit Tiefenmall messen.

Schwungrad mit passendem Futter auf
Drehbank aufnehmen und so ausrichten,
daB kein Seitenschlag vorhanden ist -
MeBuhr verwenden.

Materialabnahme nur bis 0, 3 mm zu-
lgssig. Wird damit noch keine Riefen-
freiheit erreicht, ist das Schwungrad zu
erneuern.




£ 5

f— X2 4520 mm
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Schwungrad auswuchten

Um die durch das Nachdrehen verdnderten
Ausriickverhdltnisse wieder zu erhalten,
mul} auch an der erhabenen Stirnfldche des
Schwungrades (Anlageflache fur Kupplungs-
zusammenbau) gleiche Materialobnahme,
deren Crole durch Messen festgestel |t wer-
den mul3, erfolgen. Das heiflt, daB das MaR3
X immer 4,5 - 0,1 mm betragen mufB3. Ein
Widia-Drehstahl fir GulBeisen ist zu dieser
Arbeit erforder|ich.

Das Schwungrad wird stets im Zusammenbau, d.h. mit AnlaBzahnkranz, ersetzt.

Die Unwucht des alten Schwungrades mufl auf das neve Schwungrad an die gleiche Stelle
Ubertragen werden. Ist ein Schwungrad mit ausgebrochenen Zthnen im Anlafzahnkranz
zu ersetzen, so ist als erstes der Urzustand der Unwucht wieder herzustellen. Hierzu be-
schddigte Zdhne bis zum ZahnfuBl abschleifen. Das fehlende Gewicht der entfernten
Zdhne mit Hilfe von plastischer Masse ausgleichen. Das Gewicht eines Zahnes betrdgt

ca. 1,549,
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Auswuchtbock von S-1164 mit Wasserwaage
in Quer- und Ldngsrichtung ausnivellieren.

Altes Schwungrad (auf Zeichnung links) und
neves Schwungrad (rechts) mit Auswuchtvor-
richtungsteilen S-1164 und S-1306 zusam-
menspannen.



Die beiden Schwungrdder sind auf der
Auswuchtvorrichtung durch die Zentrier-
zapfen von S$-1306 um 180° zueinander
versetzt, was fur die Uberfrugung der Un-
wucht vom alten Schwungrad auf das neue
erforderlich ist.

Schwungréder auf vorbereiteten Auswucht-
bock auflegen und auspendeln lassen. Nach
Stillstand des Auswuchtsatzes die schwerste
Stelle (unten) am neven Schwungrad mit
Kreidestrich kennzeichnen und an gegen-
Uberliegender Seite (leichteste Stelle) zum
Ausgleich ein Stuck plastische Masse unge-
fahr auf dem Umfang, auf dem sich die Ge-
windeldcher befinden, anbringen.

Schwungrader um 90° drehen, so daf}
plastische Masse waagrecht zur Drehachse
liegt. Bewegt sich die plastische Masse
nun nach unten oder oben, so ist so viel
plastische Masse zuzugeben oder abzuneh-
men, bis sich die Schwungrdder in jeder
Drehlage im Gleichgewicht befinden.

Nun plostische Masse vom neuen Schwung-
rad abnehmen und mit Kleingewichtwaage
(z.B. Briefwaage) wiegen.
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Afl dimenaiohs ore melric 27 ]

Vergleichstabelle fir Auswuchtlscher

Bohrtiefe in mm mit
14-mm-Bohrer

Gewicht der
plastischen Masse |
ca. Angabening
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Auswuchtsatz aus Auswuchtbock herausnehmer

und so viel Material am neuen Schwungrad an (-
der mit Kreide gekennzeichneten schwersten <
Stelle ausbohren, wie dem Gewicht der plasti

schen Masse entspricht.

Die Ausquchtlb‘cher sind auf einem Radius
von 130~ 1 mm mit einem 14-mm=-Bohrer

zy bohren. Die max. Bohrtiefe darf 16 mm
nicht ubersteigen. Im 20-mm-Bereich der
vorhandenen Kupplungsbefestigungsltcher
darf nicht gebohrt werden. Sind mehrere
Bohrlocher erforderlich, ist ein Abstand von
40 £ 1 mm einzuhalten.

Um die in nebenstehender Tabelle angege-
benen Werte zu erreichen, muBl der Bohrer
zum Bohren der Auswuchtlcher mit einem
normgerechten Schneidwinkel von 116°
versehen sein.

Wurde zu viel Material ausgebohrt = Aus-
wuchtbohrung zieht nach oben -, dann an
entgegengesetzter Stelle durch neue Boh-
rung ausgleichen.

—




Nach Beendigung der Auswuchtarbeit Mar- B

kierungszahl auf Kupplungszusammenbau ,’ff"/i“

gegeniber Markierungszahl an Schwungrad S A e
: i AP
einschlagen. e/ /| S TN

Schwungrad einbauen

Beim Anschrauben des Schwungrades an die Kurbelwelle darauf achten, daf} die mit "P*"
gekennzeichnete Schraube in das beim Ausbau markierte Schraubenloch kommt. Bei neu-
en Schwungrddern muf3 die mit "P" gekennzeichnete Schraube in die PaBbohrung (engstes
Schraubenloch) eingesetzt werden.

Schrauben mit 6 kpm anziehen.

Kupplung einbauen.

AnlaBlzahnkranz ersetzen

Zahnkranz zum leichteren Trennen unter-
halb einer Zahnlicke kérnen und mit
6-mm-Bohrer 8 mm tief anbohren.

Schwungrad mit Schutzbacken in Schraub-
stock spannen und Zahnkranz mit scharfem
Meiflel an der Bohrstelle trennen.

e o




Neuen AnAchahnkrunz gleichmdBig auf
180 = 230" C erwédrmen (strohgelbe Anlauf-
farbe) und - Innenfase zum Schwungrad -
mit Messingdorn gleichmdfBig bis zur satten
Anlage aufireiben.

Seitenschlag des Zahnkranzes bei an Kurbelwelle festgeschraubtem Schwungrad darf
nicht mehr als 0,5 mm betragen. PrUfung mit MeBuhr durchfuhren.
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SPEZIAL-WERKZEUGE

Nr. Werkzeug-Bezeichnung Anwendung
S -9 MeBuhrhal ter Prifen des Schwungrades
und der Kupplungsschei-
be auf Seitenschlag
S-1028 Zentrieren der Kupplungs—
scheibe
S-1092 45° AuslaBventilsitzfraser Frisen des AuslaBventil-
sitzes
LN ETN|
Fuhrungsdorn Fthrung und Aufnahme
(fur Ein= und AuslaBventilsitzfraser) der Ventilsitz- und
Korrektionsfraser
[CEELD)
S-1096 NormalgréBe
S-1184 0,075 mm Ubergraﬂe
S-1132 0,15 mm Ubergrsfle
S5-1133 0,30 mm Ubergrafe =
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(mit 3 Drahtseilen)

Nr. Werkzeug-Bezeichnung Anwendung
$-1109 Keilriemen-Spannlehre Priifen der
Ventilatorriemenspannung
r - [l ] 3
\‘\«_-- (], 1“\--._.-4"J
Ventilfihrungsreibahle Aufreiben der
(fur Ein~ und AuslaB) Ventilfohrungsbohrung
$-1183 0,075 mm Ubergrsfe
§-1130 0,15 mm UbergrsBe
S-1131 0,30 mm UbergrsBe
S-1164 Schwungrad und Kupplungsauswuchtvorrichtung | Auswuchten des Schwung-
in Verbindung mit S-1306 rades und der Kupplung
5-1220 Motorheber Zum Ein- und Ausbauen

des Motors
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Nr. Werkzeug-Bezeichnung Anwendung
S-1230 Ventilhalter Beim Ausbau der Ventil-
(Ersatz fur S-748/2) feder, halten des ge-
schlossenen Ventils
f o {7553]
S-1243 Motordlfilter-Demontagewerkzeug Lssen des Olfilter-
) elementes
S-1244 Motorheber Zum Anheben und Halten
des Motors
)
:\5 I‘_'_'_'_______,_,—ﬂf'_'_f%
=
e o)
S-1279 Eintreib-, Abdicht- und -Drehhiilse Gegen AusflieBen von

Ol auf Hauptwelle
aufstecken
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Nr, Werkzeug-Bezeichnung Anwendung
$S-1296 Kurbelwellenlager- und -Dichtring-Einschlag- | Einschlagen des Kurbel-
werkzeug wellenlagers und Dicht-
ringes
S-1297 Aus- und Einpressen
des Kolbenbolzens
S-1298 Ventilfederspanner Auswechseln einzelner
Ventilfedern
o[582e]
§-1302 45° EinlaBventilsitzfraser Frdsen des
EinlaBventilsitzes
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Nr. Werkzeug-Bezeichnung Anwendung
S-1303 30° Korrektionsfrdser Korrigieren des
(EinlaBventilsitz) Ein laBventilsitzes
S-1304 30° Korrektionsfrdser Korrigieren des
(AuslaBventilsitz) Auslallventilsitzes
5-1305 Stevergehdusedichtring-Montagewerkzeug Einziehen des
Steuergehdusedichtringes
0
$-1306 Schwungrad- und KupplungsfUhrungshiulsen Auswuchten des

(in Verbindung mit S-1164)

Schwungrades und der
Kupplung
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Nr. Werkzeug-Bezeichnung Anwendung

SW=-191 Getriebehauptwellen-Abdicht- und -Drehhulse | Abdichten der
Getriebehauptwelle

ST LR e 016 ed0

_é;lc't.;a-;r:'n”,m, el Aurigelates
§:'-§ s brazed
23 : :
e s
Il S 22
B = - et

T “;:s.'rrwnm_
welded =l i
- —70 -5—- =1p—-
- 4 —=
All dimeniions are meftic 0 [F1E3
SW-287 Kettenspanner-Priifwerkzeug Steuerkettenspanner
prifen
_ci1s-13%87
Steel SAE 1015 -13%a7
MO DIN 93¢ —
- ]
= A
2
| : T
Vi | I' T
1 | i
— — 55
f— 3s
All dimensions are metric WHEETE]]

MW-81 Vielzahn-Steckschlussel Fur Befestigungsschrau-
ben fir Nockenwellen-
kettenrad

MW-110 | Vielzahn-Steckschlussel Fur Zylinderkopfschrau-
ben

MW-111 Ventilfederheber Ventil aus- und einbauen

MW-113 |  9-mm-Gelenksteckschlissel Fir Wasserablalistopfen
an Zylinderblock

20-1 Kukko-Abzieher Kettenrad von Kurbel-
welle abziehen

22-1 Kukko-Abzieher Nadellager aus Kurbel-

21/2 Kukko-Einsatz welle herausziehen
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Werkzeug-Bezeichnung

Anwendung

Ol-Schleuderschutzblech fir Steverkette

Stahibiech (1] g
Sheet steel — [¥70x250 Steel SAE 1045 s

her! geioter
brozed

=12

All dimensions are metric

Selbstanfertigung bzw.
von Matra-Werke unter

der Nr.Q/58

Kolbenringspanner

handelsublich

Kolbenringzange

handelstblich

Magnetfulhalter fir MeBuhr

handelsublich

Ventilprifgerat

handelstblich
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Gruppe 6

MOTOR_UND KUPPLUNG

MANTA-GT/E
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MQOTOR

Technische Motordaten

Benennung

9 E

19 E-US
Federal

19 E-US

Californien

Bauart

Arbeitsweise

Zylinderzahl

Bohrung mm
Hub mm
Hubvolumen, effektiv <:r|'s3
Hubvolumen, Steuer Cm3

Leistung KW (PS)/rnirT] (UPM)

nach DIN 70 020
nach GMC-Test 20
HP-/rnin'1 (UPM)

Drehmoment -
Nm (kpm)/min ~ (UPM)

nach DIN 70 020
nach GMC-Test 20
ft Ibs/min~1 (UPM)

Verdichtung

Zundkerzen, Bosch

AC
Elek trodenabstand mm
SchlieBwinkel in®
SchlieBzeit in%
Zindfolge
Fullmenge, Motorendl Ltr.
Erstfiil lung

ohne Filterwechsel
mit Fil terwechsel

Gemischaufbereifung
Kaltstartanhebung
Leerlaufdrehzahl min_.I (UPM)

bei Schaltgetriebe und

bei autom. Get<:zbe

in Schaltstufe "N"
Kupplung
Kupplungspedalspiel in mm
Kthlung

Reihenmotor mit hdngenden Ventilen und im Zylinder-
kopf liegender Nockenwelle

Viertakt
4
93
69,8
1897
1875 B =
77 (105)/5400 62 (84),/5000 59 (80)/5000
109/5400 81/5000 77/5000
152(15,5)/4200 | 134(13,7)/2200 132(13,5)/2200
114,/4200 96/2200 95,2200
9,2 7,6 7.6
W 200 T 35 - =
42 FS AC 42.6 FS
0,7+0,1
50 3
56 3
1-3-4-2
3,2
2,7
3,0
Elektronische Einspritzanlage
automatisch
975 bis 1025 ‘ 200 bis 1000 900 bis 1000

Einscheiben-Trockenkupplung
- 0

Umlauf durch wartungsfreie Umwdlzpumpe

-
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KUPPLUNG

Allgemeines

Alle Manta-GT sind mit einer 8"-Kupplung ausgerustet. Kupplungsseilzug und Kupp-
lungspedal sind auf die 8"-Kupplung abgestimmt und nicht gegen die gleichen Teile
des Manta-A austauschbar.
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