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TRIEBWERK - OHV-MOTOR

Allgemeine Mo’rorbe‘schreibung

Die 10 S-, 12- und 12 S-OHV-Motoren entsprechen in ihrer Grundkonstruktion den
bisherigen OHV~-Motoren.

Diese Motoren sind durch das giinstige Verhdltnis von Bohrung zu Hub ausgesprochene
Kurzhuber mit niedriger mittlerer Kolbengeschwindigkeit-Vmax 10,9 m/s und Nmax
11,0 m/s—und der daraus resultierenden geringen Abnutzung.

Im Gegensatz zum 1,0 Lir.-Motor hat der Motorblock des 1,2 Lir.- OHV-Motors eine
siamesische Zylinderbohrungs~Anordnung, d.h. zwischen den einzelnen Zylindern
befindet sich kein Wassermantel.
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Der 10 S- und der 12 S- Motor sind mit Nischenkolben, der 12 N-Motor ist mit Mulden-
kolben ausgerustet.




Einstell- und Einbauhinweise

Benennung MaBe, Werte, Hinweise Prifung mit
Zylinderkopf, Ventile
Elektrodenabstand der Ziind- 0,7 +0,1 mm Fohllehre

kerzen einstellen

Zundzeitpunkt einstellen

Kerbe an Kurbelwellenrie-
menscheibe auf Wulst vom

Stroboskoplampe v.
Drehzahlmesser

Steuverrdderdeckel
Ventilfederdruck
° bei15+]'7kp=
Ein- und Auslalventil -0,8

Ldnge der Feder 32,5 mm

bei 45~ 2,0 kp =
Lénge der Feder 23,0 mm

-

Federwaage

Ventilabmessungen .
Kennzeichen

Schaftdurchmesser 7,010 _

Normalgrsiie 7,000 ™™

0,075 mm 7,085 m !

Ubergrsfie 7,075 Mikrometer
EinlaB-| 0,150 mm 7,160 , Schieblehre
ventile | Ubergrsiie 7,150 mm

0,250 mm 7,260 A

Ubergrole 7,250 mm

Gesamtlédnge 99,3 mm

Tellerdurchmesser 31,0 mm

Kennzeichen

Schaftdurchmesser 6,990

NormalgroRe 6,980 ™™ -

0,075 mm 7,065 m 1

UbergroBle 7,055 MM Mikrometer
AuslaB- (_)_, 150 mm 7,140 2 Schieblehre
ventile | Ubergrofe 7,130 ™"

0,250 mm A

Ubergrsfle 7,240

7,230
Gesamtlénge 99,8 mm
Tellerdurchmesser 27,0 mm
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Benennung

MaBle, Werte, Hinweise

Prufung mit

Ventilschaftspiel
Einla3ventil
AuslaBventil

0,015 bis 0,045 mm
0,035 bis 0,065 mm

Mikrometer
Innenmefigerdt

Max. zuldssiger Schlag des Ven-
tilkegels zum Ventilschaft

EinlaBventil 0,030 mm Ventilorfaers
AuslaBventil 0,050 mm entilprirgerat
Ventilsitz u. Korrektionswinkel
im Zylinderkopf
EinlaB-und AuslaB-Ventil- o
sitzwinkel 45
duBerer Korrektionswinkel 25 °
Sitzwinkel am Ventil, 44 °

Ventilsitzbreite am Zylinderkopf

Einlaf 1,25 bis 1,50 mm .
Ausla 1,60 bis 1,85 mm Schieblehre
Tragen der Sitzfldche am Ventil- Mittigkeit anstreben
kegel
Durchmesser - Einla3ventilteller 32 mm
Durchmesser - AuslaBventilteller 27 mm
Ventilschaftbohrungen im
Zylinderkopf
EinlaB und AuslaB
Normalgrofie 7,045
7,025 ™ g
(()j’b075 m[;n 7,120 mm @ Innenmefigerdt
ergrofle 7.700
%'b] 30 o 7,195 4
ergréfle 7175 m
%,b250 mf;n 7,295 m g
ergro e 7—,—2—7—5-m

Zylinderblock und Kolben

Zylinderbohrung

siehe Tabelle Seite 83-84
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Benennung Mafle, Werte, Hinweise Prifung mit
Zuldssige Unrundheit der
Zylinderbohrung 0,013 mm Innenmef3gerdt
Kolbenspiel, Nennmal3 0,01 bis 0,03 mm Innenmef3gerdt

KolbengrsBien

siehe Tabelle Seite 83-84

Kolbenringstofl

1. Verdichtungsring
2. Verdichtungsring

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

Kolbenring in zuge-
horige Zylinderboh-

rung einsefzen,

Olabstreifring 0,25 bis 0,40 mm Fuhllehre
Kolbenbolzen in Kolben Nach GrenzmaBen ausgewdhlt
Kurbeltrieb
‘KurbelwellenschleifmaBe siehe Schleiftabelle Seite 78 Mikrometer

Zuléssige Unrundheit der
Pleuellagerzapfen

0,006 mm

Mikrometer

Zulassige Kegelform der
Kurbelwellen- und Plevel-
lagerzapfen

O!O] mm

MeBuhr

Zuldssige Rundlaufabwei-
chung der mittleren Haupt-
lagerzapfen bei Aufnahme
in Endlagern

0,03 mm

MeBuhr

Zulassige Unparallelitat
der Pleuellagerzapfen,
gemessen auf Zapfenlinge
bei Aufnahme der benach-
barten Kurbelwellenlager-
zapfen in Prismen

0,012 mm

Kurbelwellenldngsspiel,
gemessen an mittlerer
Bundlagerschale

0,09 bis 0,20 mm

MeRBuhr

Hauptlagerspiel

0,010 bis 0,046 mm

MeBuhr, Mikrometer
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Benennung

MaRe, Werte, Hinweise

Prifung mit

Plevellagerspiel

! 0,015 bis 0,063 mm

Mefuhr, Mikrometer

Plevelstangenléngsspiel

auf Lagerzapfen 0,110 bis 0,242 mm Fihllehre
Gewichtsunterschied der
Pleuelstangen ohne Kol-
ben und Lagerschalen 49 Waage
innerhalb des Motors
Aufziehen des Anlafier- Anlasserozohnkrcnz auf 180 ° ¢ M
zahnkranzes auf Schwungrad bis 230 ~ C erwidrmen eBuhr
Zulassiger Seitenschlag
des aufgeprefliten AnlaBer-
zahnkranzes zum Schwung- 0,5 mm MeBuhr
rad
Motorsteuerung
0,1 mm
Lager Normal Untermal

SchleifmaBe fur Nocken- 1 40,975 | 40,875
wellenlagerzapfen in mm @ 40,960 | 40,860

2 40,475 | 40,375

40,460 | 40,360
3 39,975 | 39,875
39,960 | 39,860

Nockenwellenléngsspiel 0,017 bis 0,033 mm Fuhllehre
Zulassiger Hohenschlag des
mittleren Lagerzapfens der
Nockenwelle bei Aufnahme 0,025 mm Mefuhr
an den tuBeren Lagerzapfen
Motorschmierung
Zahnflankenspiel zwischen 0,10 bis 0,20 mm Euhllehre

beiden Olpumpenzahnriddern

Hohenspiel der Olpumpen-
zahnréder im Gehduse

Réderstirnfldachen mussen tber
Gehduserand 0,04 bis 0,10 mm
tberstehen

Lineal und Fuhllehre |
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Ole, Fette, Dichtungsmittel

Motorslfillung
Sommer

Winter

Beiolanganhal’renden Temperaturen unter
-20" C, jedoch nicht fur hohe Dauverge-

schwindigkeiten
Ganzjghriger Betrieb

HD~-Einbereichssl

SAE 30
SAE 20

SAE 10

HD-Mehrbereichssl

SAE 10 W 40
SAET0W 50
SAE 20 W 50
Bei langanhaltenden Temperaturen unter -20° C SAE 5W 30
Vor oder nach dem Einbau bestreichen:
Kurbelwellen- und Pleuellagerzapfen Motors
o ! torsl
Olpumpenwelle und -zahnrider, erore
Steuerkette und Nockenwellendruck-
platte, Ventilschifte, Verteilerritzel,
Schmierfilz in Verteilerwelle,
StoRRel, Kolbenbolzen
Neuen Korkdichtring fur Steuergehduse-
Motorsl

deckel vor dem Einbau 24 Stunden in
Motorsl tranken

Kolbenmantel, Kolbenringe, Zylinder-
laufbahnen

Haftsl 19 40 950

Kupplungsseilzug, Kugelbolzen Ausrick-
hebel, Gleitflachen Kupplungsausrick-
lager, Korkdichtring fir Steuergehduse-
deckel, Unterbrechergleitstick und Ver-
teilernocken leicht einreiben

Molybdéndisulfid-
paste 19 48 524

Dichtlippe am Wellendichtring fur hinte-
res Kurbelwellenlager einschmieren

Schutzfett
19 48 814

Nadellager fir Getriebehauptantriebsrad
in Kurbelwelle einfetten

Walzlagerfett
19 46 254
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Dichtung fur Olwanne an Zylinderblock

Wialzlagerfett

ankleben. 19 46 254
Dichtflache fir Wasserpumpe einstreichen
Anlageflache am Zylinderblock fur hinte-
ich

ren Hauptlagerdeckel bestreichen Dichtungsmittel
Papierdichtung fur Steuergehduserickwand 1504 167
ankleben
Anlagefldche von hinterem Hauptlager-
deckel innen bestreichen
li;roBEcken vor(\]I l;::.lgerdeck?c.l.lt;nd Zylinder- Dichtmasse

ock vorn und hinten austilien 15 03 294

StoBecken der Korkdichtungen fur Lager-
deckel, Olwanne vorn und hinten aufien
ausfillen




Drehmoment-Richtwerte

Bezeichnung Drehmoment Nm (kpm)
Plevellagerdeckel an Plevelstange.......coeveveinvninn.. 27 (2,7)
Kurbelwellenlagerdecke!l an Zylinderblock ................ 62 (6,2)
Schwungrad an Kurbelwelle . .coviviviiiiiiieiinaa., 35  (3,5)
Riemenscheibe an Kurbelwelle ...ceviveeeienienennnnen. 40 (4,0
Kettenrad an Nockenwelle covvrvrieiiieiiineienenennnnns 40 (4,0)
Zylinderkopfbefestigung «vvcvveiiiiiiiiiiiiiiiiiienaan, 45 (4,95)
ZONdKErzen vovveeeneeseeeeeesterennnesiensesceanannns 40 (4,0
Halter Motoraufhéingung vorn an Zylinderblock ............ 20 (2,0
Hintere Motoraufhdngung an Getriebeendstick ............ 45 (4,5
Motordampfungsblock an Motorauthdngung ...voveivnenen.e 40 (4,0)
Traverse an Langstrdger v...eveeieeerosescesacensascaans 40 (4,0
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Kurbelgehduseentliftung
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ARBEITEN AM EINGEBAUTEN MOTOR

Ventilspiel priffen und einstellen

Ventilspiel bei Be’rrlebs’remperctur (ca. 80° C
KuhImittel und 60° C Ol) und laufendem Motor
mit 0,25 mm-Fihllehre fur AuslaBventil und
mit 0,15 mm-Fuhllehre fur EinlaBventil prifen.
Die Fuhllehre muB sich saugend zwischen Kipp-
hebel und Ventilschaftende bewegen lassen,

Bei nicht korrektem Ventilspiel kann dieses
durch Auf- oder Zudrehen der Kipphebelmutter
eingestellt werden.

Das Spritzsl der Kipphebel kann durch ein
Stuck Pappkarton (ca. 40 x 320 mm), das
zwischen der Dichtfléche der Zylinderkopf-
haube und den StsBelstangen eingelegt wird,
abgelenkt werden.

Kompressionsdruck priifen

Die Kontrolle des Kompressmnsdruckes erfolgt
bei Beforlebsfemperdfur (ca. 80° C KuhlImittel
und 60° C OI) unter Verwendung eines Kom-

pressionsdruckschreibers mit einem Mefbereich
bis 17, 5 bar Uberdruck (atu),

Bei Verdacht auf zu geringes Ventilspiel ist
dieses vor der Messung zu prifen und evil,

zu korrigieren.

Alle Zindkerzen ausbauen.

Kompressionsdruckschreiber mit Gummikonus in die Zindkerzenbohrung des zu priffenden

Zylinders eindricken.
Drosselklappe am Vergaser voll &ffnen,

Den Anlasser bei voll geladener Batterie ca. 4 Sekunden betdtigen, Die Drehzahl der Kur-
belwelle soll hierbei mindestens 300 1/min (U/min) betragen.

Auf diese Weise alle Zylinder durchmessen. Vorher jeweils das Messblatt im Kompressions-
druckschreiber in die neue Arbeitsstellung bringen. Der Druckunterschied zwischen den ein-
zelnen Zylindern des gesamten Motors soll nicht mehr als 1 bar (at) betragen.
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Motor-Druckverlust prifen

Bei betriebswarmem Motor alle Zundkerzen
herausschrauben. Drosselklappe voll gedffnet
halten. Zum Abhsren des Saugrohres, des
Kurbelgehduses und zur Feststellung von
Luftblasenbildung Luftfilter, VerschluB3-
deckel fur Oleinfullsffnung und Kuhlerver-
schluBdeckel abnehmen.

Druckverlust-Tester an die PreB3luftanlage
anschlieBen und Gerat eichen.

Kolben des 1. Zylinders auf " Zind-OT"
stellen. Hierbei sind die Ventile des 1.
Zylinders geschlossen und die des 4.
Zylinders wechseln. Der Verteilerfinger
des Ziundverteilers steht mit der Markierung
auf dem Verteilergehduse in Deckung.

AnschluBschlauch in Ziindkerzenbohrung
vom 1. Zylinder einschrauben und mit Ver-
bindungsschlauch verbinden. Dabei darf
sich der Motor nicht drehen. Beim Zusam-

menkuppeln der Druckschlduche ist deshalb
der Ventilatorflugel zu beobachten.

Achtung: Hat sich der Motor in Drehrich-
tung oder gegen die Drehrichtung gedreht,
so ist der Anschluf3schlauch und der Ver-
bindungsschlauch an der Schlauchkupplung
zu frennen, die Motorstellung zu korri-
gieren und die Verbindung erneut herzu-
stellen,

Am MeRinstrument kann nur der Druckverlust
in Prozent abgelesen werden. Gleichzeitig
ist durch Abhoren festzustellen, ob die Luft
durch das Saugrohr, den Auspuff oder das
Kurbelgehduse entweicht. Aulerdem ist

auf Blasenbildung des KuhImittels im Kuhler
zu achten,

Der Druckverlust soll pro Zylinder nicht mehr
als 25 % betragen. Dieser Gesami-Druckver=-
lust pro Zylinder soll sich theoretisch wie

folgt zusammensetzen:

am Kolben max 5 %

_an den Ventilen max 20 %

-pro Zylinder max 25 %



Die Einzelwerte sind nur akustisch in etwa feststellbar.
Zwischen den einzelnen Zylindern darf der Unterschied
nicht mehr als 10 % betragen.

AnschluBschlauch vom 1. Zylinder abnehmen und am
3. Zylinder anschlieflen.

Kurbelwelle drehen, bis ndchster Kolben auf "Zind-
OT" steht.

Ziundfolge: 1-3-4-2

Bei der Ermittlung der nichsten Zind-OT-Stellung
Zindverteiler zu Hilfe nehmen. Dazu Verteilerkappe
abnehmen und Hilfsmarkierungen anbringen, Gegebe-
nenfalls ein SchlieBwinkelmeBgerit oder eine Prufleuch-
te zu Hilfe nehmen,

Anmerkung: Bldst der unter Druck gesetzte Zylinder

in einen Nachbarzylinder (hdrbar durch dessen offene
Ziindkerzenbohrung), so ist die Zylinderkopfdichtung
undicht,

Motordichtheit prifen (CO-Gehalt im Kihlsystem)

Die Uberpfrifung wird mit einem handelsublichen Testgerit bei betriebswarmem und
laufendem Motor durchgefihrt.

Bezugsquellennachweis fur das Testgerdts
Fa. Hans Korinth
6452 Steinheim/Main
Richard Wagner Str. 21

Mit dem Gertit wird Luft aus dem Kuhler

gesaugt, wobei kein Kuhimittel mit an-

gesaugt werden darf. Farbt sich die blave
Flussigkeit im Testgerdt gelb, so ist der
Zylinderkopf bzw. die Zylinderkopf-

dichtung undicht.

Arbeitsweise:

In dem durchsichtigen Zylinder des Gerites befindet
sich eine blaue Reaktionsflussigkeit, die sich beim
Ansaugen von Luft, in der sich kleinste Mengen von
Kohlenmonoxyd (CO) befinden, gelb farbt.

Durch Einsaugen von Frischluft regeneriert sich die
Testflussigkeit, d.h. sie farbt sich wieder blau.

BB 7565 |

Die Flussigkeit kann Uberprijff‘werden, indem die
Abgase aus dem Auspuffrohr angesaugt werden.
Die Testflussigkeit muB sich dabei gelb farben.




Bolzen fir Ventilkipphebel ersetzen

Zylinderkopf eingebaut

Die Bolzen fur die Ventilkipphebel sind einzeln
austauschbar. Dazu ist eine passende Rohrhiilse
von ca. 25 mm Ldnge und eine Unterfegscheibe
als Druckelement auf den Bolzen aufzuschieben.
Mit einer normalen Mutter M 8 kann dann der
Bolzen aus dem Zylinderkopf herausgezogen
werden. Evitl, miUssen bei nicht ausreichender
Gewindelénge wihrend des Ausziehens noch
einige Scheiben zusitzlich beigelegt werden.

Bei Kipphebelbolzen, an denen das Gewinde

an der Einschnirung abgebrochen ist, mufl zum
Herausziehen aus dem Zylinderkopf ein neues
Gewinde geschnitien werden.

Produktionsseitig konnen zwei Ausfihrungen,
die sich durch verschiedene Schaftstdrken unter-
scheiden, zum Einbau kommen. Bei Ersatz muf
immer der maBlich gleiche Bolzen verwendet
werden, Unterscheidungsmerkmale ist einmal ein
glatt durchgehender und einmal ein um 0,15 mm
abgesetzter Schaft.

Neuen Bolzen leicht einslen und mit Gummi-
hammer in die Bohrung bis auf eine Hohe von
28 - 0,5 mm, gemessen zwischen Dichtfléche
und Bolzenende, eintreiben. Die Lage des
Olaustrittloches kann dabei vernachldssigt
werden,

Beim Einsetzen eines einzelnen Bolzens kann
die richtige Einbauhshe auch durch Auflegen
eines Lineals oder Winkels auf die vorhan-
denen Bolzen geprift werden.

!



Ventilfeder ersetzen

Zylinderkopf eingebaut

Zindkerze des betreffenden Zylinders herausschrauben und dazugehsrigen
Kolben durch Drehen der Kurbelwelle auf "OT" stellen.Beide Ventile sind

dabei geschlossen.

Ventilhalter S-1230 in das Kerzengewinde
einschrauben. Haltefinger, der in den Brenn-
raum hineinragt, durch Drehen der Fligei-
schraube an den Ventilteller zur Anlage
bringen. Flugelmutter kontern.

Zylinderkopfhaube und Ventil-EinstelImutter abschrauben. Kugelstick, Kipp-
hebel sowie StsBelstange entfernen.

Ventilfederspanner 5=1239 auf Kipphebel-
bolzen aufstecken. Mutter M 8 mit Unter-
legscheibe aufschrauben und anziehen, bis
Ventilfeder so weit zusammengedrickt ist,
daf} die Ventilkeile frei sind. Ventilkeile
entfernen und Ventilfeder entspannen.
Federspanner abschrauben. Ventilfeder mit
Teller abnehmen.

Der Einbau erfolgt in umgekehrter Reihenfolge. Ventilspiel einstellen.

Wichtig: Die Ventilfederteller der EinlaBventile sind mit einem Gummidicht-
ring ausgerustet. Sie dirfen auf keinen Fall mit den Tellern der Auslaventile
verwechselt werden.




Olpumpendruckregelventil auf Funktion priifen

Bei zu geringem Oldruck - Kontrolleuchte leuchtet auf - ist das Olpumpen- -
druckregelventil in jedem Fall auf Funktion zu prifen.

Olwanne und Olpumpe ausbauen.
VerschluBstopfen aus Olpumpe herausschrauben
und dahinterliegende Feder und Uberdruckven-
tilkolben auf Gingigkeit und Sauberkeit prifen.
Wenn erforderlich, Teile reinigen und géingig
machen, ‘

Lichtmaschine lssen, Keilriemen abnehmen
und Kurbelwellenriemenscheibe ausbauen.
Steuergehtusedeckel abschrauben.

Korkdichtung bzw. -reste auf den Dicht-
flachen entfernen. Korkdichtung mit etwas
Fett an einigen Stellen leicht ankleben.
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Dichtring im Steuergehdusedeckel mit etwas
Molybdindisulfidpaste, Katalog-Nr. 19 48 524,

bestreichen.

Steuergehdusedeckel mit Kurbelwellenriemen~
scheibe zusammen aufschieben.

Die Kurbelwellenriemenscheibe dient zur Zentrierung. Deckel mit einigen Schrauben
leicht an die Steuergehduseriickwand anheften. Riemenscheibe abziehen und Deckel
gleichmiBig tber Kreuz auf Steuergehduserickwand aufschrauben. Kurbelwellenrie-
menscheibe aufstecken und Schraube mit40 Nm (4,0 kpm) festziehen. Hierzu Gang

einlegen und Handbremse anziehen. Keilriemen auflegen und mit 150 bis 300 N
(15 bis 30 kp) - bei neuem Keilriemen 450 N (45 kp) - spannen.

Dichtring im Steuvergehdusedeckel ersetzen

Steuvergehdusedeckel ausbauen. Korkdichtung
bzw. -reste von den Dichifldchen sorgfaltig
entfernen.

Korkdichtring mit Fassung aus dem Deckel
von innen nach aulen heraustreiben. Dabei
Deckel mit geschlossener Seite auf passende
Rohrunterlage plan auflegen und Korkring
mit Durchschlag, der schréig an diesen ange-
setzt wird, gleichmiBig heraustreiben.

Neuen Korkring, der 24 Stunden im Motor-
6l gelegen hat, von auBlen nach innen ein-
dricken.

Deckel dazu auf Rohrunterlage plan auf-
legen und Dichtring mit der Presse biindig
mit dem Gehdusedeckel eindriicken.
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Dabei muB das in der Skizze gezeigte MaR3 von
9 - 0,25 mm eingehalten werden. Verdrehungs-

- hemmende Warzen an Deckel- und Dichtring-

A

einfassung mussen dabei gleichmiélig zueinander
versetzt sein.

Stevergehdusedeckel einbauen. Olstand prisfen.

Kettenspanner aus- und einbauen

Tores |

Steuergehidusedeckel ausbauen. Beide
Schrauben des Kettenspanners abschrau-
ben. ' ‘
Kettenspanner abnehmen, dabei darauf
achten, dafl das Gleit- und Drucksegment
nicht aus dem Fuhrungsgehduse heraus-
springt.

Einzelteile des Kettenspanners sorg-
faltig mit Benzin reinigen und auf
Wiederverwendbarkeit prifen.

Defekte Teile sind einzeln nicht liefer-
bar. .

Wenn erforderlich, mul3 der gesamte
Zusammenbau ersetzt werden. -

Der Einbau erfolgt in umgekehrter Reihenfolge. »

Steverrader mit Kette aus- und einbauen

Steuvergehdusedeckel ausbauen. Kérner-
zeichen auf beiden Kettenrddern zuein-
ander einstellen (Einbauerleichterung).

Steuerkette mit Farbe stirnseitig mar-
kieren, damit bei Wiederverwendung
die bisherige Zugrichtung der einge-
laufenen Kette erhalten bleibt,




- erforderlich, durch neue ersetzen. Ersatz-

Steuerkettenspanner abschrauben.
Schraube vom Nockenwellenrad ab-
schrauben.

Beide Rader, Nockenwellen- und Kur-
belwellenrad, zusammen mit Kette und
Olschleuderscheibe von den Zapfen ab-

ziehen - kein Spezialwerkzeug erforder-
lich. o
Alle Teile auf VerschleiBl prifen, wenn

teilmaBig werden die Steuerrdder mit Kette
komplett (Dreiersatz) geliefert. Bei Defekt
auch nur eines Rades mufl der komplette
Dreiersatz ausgetauscht werden. Die Kette
dagegen ist einzeln austauschbar.

Bei Wiederverwendung der gelaufenen
Kette auf Farbmarkierung achten.

Kurbelwellen- und Nockenwellenrad zuerst ohne
Kette aufstecken und Kornermarkierung auf bei-
den Kettenrddern durch Drehen der Kurbel- oder
Nockenwelle genau gegeniberstellen.

Nockenwellenrad wieder abziehen und Kette
uber Nockenwellenrad legen. Kette nun so auf
Kurbelwellenrad auflegen, daBl beide Kérner-
markierungen gegenuberstehen und sich das
Nockenwellenrad auf den Bund und den Mit-
nehmerstift der Nockenwelle aufschieben

l&Bt, ohne daB dabei die Einstellung ver-
dndert wird.

s lam

Nockenwellenrad mit Spezialsicherungsscheibe und Schraube mit 40 Nm (4 kpm)
festziehen. Kettenspanner einbauen, Olschleuderscheibe - offene Seite nach
vorn - auf Kurbelwellenzapfen aufschieben. Korkdichtung mit etwas Fett an
Stevergehduse-Ruckwand ankleben. Dichiring im Steuergehdusedeckel mit etwas
Molybddndisulfidpaste einstreichen. Steuergehtusedeckel montieren, dazu '
Riemenscheibe als Zentrierung verwenden. Riemenscheibe montieren und Schraube
mit 40 Nm (4 kpm) anziehen. Keilriemen montieren und mit 150 bis 300 N

(15 bis 30 kp) - bei neuem Keilriemen mit 450 N (45 kp) - spannen.
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Keilriemenspannung prifen

Die Keilriemenspannung wird mit dem Keil-
riemenspannungs-Prifgeridt KM-128 gemessen.

Das Prisfgerdt KM-128 sowie die Ersatzbatterie
KM-128-1 ist von der Fa. Kent-Moore bezieh-
bar.

Als Prufflache sollte moglichst die Mitte zwi-
schen den beiden Riemenscheiben gewdhlt
werden,

Das Prufgerdt von vorn auf den Keilriemen auf-
setzen, wobei der Keilriemen zwischen den
Fohrungen A - D und B hindurchfihrt.

Hebel "A" so weit zuriickdricken, bis Punkt
"C" des Gerdtes den Keilriemen berGhrt. Mit
Berthrung des Keilriemens wird ein Summton
horbar. Jetzt auf Skala den Wert ablesen und
mit 100 (fur N) bzw. 10 (fur kp) multipli-
zieren, was dann der Keilriemenspannung
entspricht,

Die Spannung des Keilriemens mufi zwischen

150 bis 300 N (15 bis 30 kp) betragen und

07869

darf auf keinen Fall unter 15 kp liegen. Ein
neuver Keilriemen ist beim Einbau auf 450 N
(45 kp) vorzuspannen,

Bei Ersatz der Batterie auf die im Bild ge-
zeigte Einbaulage achten.

Y
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D&mpfungsblock der vorderen Motoraufhdngung ersetzen

Motor am Motorheber S-1244 unter Ver-
wendung eines Seiles von 5-1220 anseilen.
Motorbefestigung rechts und links vom Mo-
torddémpfungsblock abschrauben.

Motor anheben.

Motoraufhiéingung vom Motor abschrauben.

Dampfungsblock mit Motorddmpfungsblock-
Montageschlussel KM-207 vom Achsksrper
abschrauben und auswechseln. Auf Anschlag-
topf achten. Motor ablassen und Motorbe-
festigung rechts und links mit 40 Nm (4 kpm)
festziehen,
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Ansaugkrimmer aus- und einbauen

Luftfilter und Vergaser abbauen. Zum Lsen
der mittleren Befestigungsschraube des An-
saugkrimmers, die unter dem Vergaser sitzt,
mul3 dieser unbedingt ausgebaut werden.

Nach dem Ausbau des Ansaugkrimmers An-
lagefldchen reinigen.

Stets neue Dichtung verwenden. Beim Einbau
Schrauben abwechselnd, mit mittlerer begin-
nend, bis zum Festsitz anziehen.

Auspuffkrimmer aus- und einbauen

Auspuffkrimmer in herkémmlicher Weise aus-
und einbauen, dabei beachten:

Dichtfldchen von Dichtungsresten reinigen.
Um Verspannungen, die zum Bruch fuhren kon-
nen, zu vermeiden, sind die Schrauben in
vorgeschriebener Reihenfolge anzuziehen.

Das Auspuffrohr braucht nicht abgeschraubt

zu werden,




Olwannendichtung ersetzen

Motor am Motorheber S-1244 in Verbindung
mit Stahlseil von 5-1220 anseilen und etwas
anheben,

Linken und rechten Halter der vorderen Mo-
toraufhidngung vom Dampfungsblock abschrau-
ben.

Motorsl ablassen. AblaBschraube sofort nach
dem Ablassen wieder einschrauben. Motor
anheben.

Olwanne abbauen und nach hinten heraus-
ziehen.

| 07892 |
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Dichifltchen von Motorblock und Olwanne
vor dem Wiedereinbau der Olwanne reinigen
und eine Raupe Dichtungsmasse (ca. 3 mm g),
Katalog-Nr. 15 03 294, an den nachstehend
gezeigten Stellen aufiragen.

An den hinteren Kanten des hinteren Kurbel-
wellenlagerdeckels und des Zylinderblockes.

Zwischen den Kanten des vorderen Lager-
deckels und dem Zylinderblock.

Korkdichtungen auf die Dichifléchen des
Motorblockes und der Lagerdeckel auflegen.

Die Dichtungen sind mit etwas Fett anzuheften. Eine weitere Raupe Dichtungs-
masse an den nachfolgend gezeigten Stellen aufiragen.
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An den hinteren Kanten des hinteren Kurbelwellen-

lagerdeckels, auf der Korkdichtung.




Zwischen den vorderen Kanten des vorderen Lager-
decke!s.

Olwanne anschrauben. Motor absenken. Halter fur linke und rechte Motorauf-
htingung anschrauben - 30 Nm (3,0 kpm).
Motorsl auffillen.

Hinteren Kurbelwellenlager-Dichtring ersetzen

Schwungrad aus- und einbauen.

Wellendichtring mit passendem Spitzdorn
in Mitte Dichtung lochen.

J-41




Entsprechend der geschlagenen LochgrsBe

eine passende Blechschraube eindrehen und
Wellendichiring mit einer Beiflzange, auf

unterem Zylinderblocksteg abstiitzend, aus —
dem Sitz herauskanten,

Am neuen Wellendichiring Dichtlippe mit Schutzfett, Katalog-Nr. 19 48 814, ein-
schmieren und mit der offenen Seite auf die konische Schutzhiilse von S-1342 stecken.
Dichtring drehend - damit sich die Dichtlippe nicht umstilpt und die Spannfeder
herausdriickt - bindig bis an Stegseite der Hiilse schieben.

Schutzhilse mit aufgezogenem Wellendichiring
auf Kurbelwellenlagerzapfen stecken, Dicht-
ring Uber Lagerzapfen biindig andriicken.

§ ocor |

Wellendichtring mit S-1542 bis zum satten An-
schlag in Zylinderblock einschlagen. Schutz-
hilse von S-1342 entfernen.
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Olpumpe Uberholen

Olwanne aus- und einbauen. Olpumpe mit
Vielzahnsteckschlissel-Einsatz aus- und ein-
bauen. T

Olpumpe mit Druckregelventil zerlegen und
alle Teile in Benzin reinigen. Einzelteile auf
Verschleifl prifen, wenn erforderlich, ersetzen.

Zahnflankenspiel-mit Fuhllehre messen, zu-

lassig 0,10 bis 0,20 mm.

HshenmaB der Zahnrader prifen, Dazu Olpum-
penréider ohne Ol einzeln in Pumpenraum ein-
setzen und mit Haarlineal und Fuhllehre messen.
Das zuldssige MaB ist vorhanden, wenn die Stirn-
flachen der Zahnrader 0,04 bis 0, 10 mm Uber der
Deckelanlagefléche hervorstehen. Ein stirnseitig
eingelaufener Deckel ist zu ersetzen.

Pumpe wieder zusammenbauen, dazu reichlich
Motorensl an alle Gleitstellen, Zahnflanken und
an Druckregelkolben geben.

Neuve. Pumpendeckeldichtung verwenden.
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Olfilter-Kurzschluf3ventil ersetzen

Olfilterelement aus- und einbauen.
Ventilhtlse mit passendem Dorn aus Sitz der
Bohrung vorsichtig, damit Dichtfldache fur
Filterelement nicht beschiddigt wird, heraus-
kanten.

Bohrung und Kanal durch leichtes Ausblasen,
evtl. mit Benzin auswaschen, reinigen. Neue
Feder mit Kugel einsetzen und neue Ventil-
hilse mit passendem Dorn bis zum Anschlag
eintreiben.

Offene Hulsenseite mu3 nach unten zeigen.

\

R
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Olfilterelement ersetzen

Der Ausbau des Olfilterelementes erfolgt mit
dem Motorslfilter-Demontagewerkzeug S-1243.

Die Dichtung des Filterelementes ist vor dem

Einbau leicht einzuslen.

Filterelement nur von Hand einschrauben.




Olverbrauch

Unter dem "Olverbrauch eines Verbrennungsmotors" ist diejenige Olmenge zu ver-
stehen, die als Folge des Verbrennungsvorganges verbraucht wird. Auf keinen Fall
ist Olverbrauch mit Olverlust gleichzusetzen, wie er durch Undichtheiten an Ol-
wanne, Zylinderkopfhaube usw. auftritt.

Aufgabe des Motordls ist es: y
a) aufeinandergleitende Flachen durch einen Olfilm voneinander zu trennen,
d.h. trockene Reibung zu verhindern;

b) die bei Reibung entstehende Wirme abzufiihren;
¢) Verbrennungsrickstinde abzufihren.

Diese Aufgaben bedingen einen gewissen Olverbrauch, d.h. die im Zuge der Wei-
terentwicklung des Verbrennungsmotors vielfach gestellte Erwartung, ein Motor
verbrauche kein Ol, ist absolut irrig. Gewissen EinfluB auf den Olverbrauch haben
jedoch die duBeren Betriebsverhdltnisse, die Fahrweise sowie die Fertigungstoleranzen.

Im Normalfall wird.dieser Verbrauch allerdings so gering sein, da zwischen den vor-
geschriebenen Olwechselintervallen kein oder nur ein geringfiigiges Nachfillen er-
forderlich ist, Eine absolute Notwendigkeit besteht jedoch dann, wenn der Olstand
auf die Markierung "Nachfullen" am OlmeBstab abgesunken ist. Umgekehrt ist darauf
zu achten, daB der Olstand die obere Mefistabmarkierung nicht tberschreitet, was
uberhshten Olverbrauch zur Folge hat.

Da Olverbrauch technisch bedingt ist, &Rt die Feststellung, daB ein Motor keinerlei
Ol verbraucht, auf durch besondere Betriebsverhiltnisse bedingte Olverdinnung schlie-
Ben. Haufiger Kaltstart, unterkishltes Fahren, zu langes Fahren mit gezogener Starter-
klappe usw. haben zur Folge, daB das zur Olwanne zuriickstrsmende Ol schwersieden-

de Kraftstoffteile und Kondensate mit sich fiihrt. welche das le_ "yerdiinnen" und zu
der irrigen Annahme fuhren, als verbrauche der Motor keinerlei Ol. SolchermaBen ver-

dinntes Ol verliert an Schmierféhigkeit und kann bei Nichteinhaltung der vorgeschrie- —
benen Olwechselintervalle zu Motorschiden fuhren, Uberwiegender Stadtverkehr und

hgufiges untertouriges Fahren bei kaltem Motor sind als die Hauptursachen fur Olver-

dinnung anzufthren.

Da sich der Olverbrauch erst nach einigen tausend km Fahrleistung stabilisiert, bringen
Olverbrauchmessungen erst ab ca. 7500 km Laufsirecke reelle Ergebnisse. Die Mes-

sungen sind auf Gewichtsbasis durchzufthren, da das Olvolumen von der Temperatur

abhingig ist und deshalb zu falschen Ergebnissen fihren kann. Vor einer Verbrauchs-

messung ist sicherzustellen, daB der Motor nicht durch Undichtheiten Ol verliert.

Olverbrauchmessung

MethodeI

1. Motor auf Betriebstemperatur bringen (ca. 80°C Kuhimittel - und 60° bis 80° C
Oltemperatur).
2. Altes Motord! restlos aus der Olwanne ablassen.
3. Neues Motorsl in Motor einfillen:
1,0 und 1,2 Lir.-Motor = 2,5 Lir. = 2,25 kg

ohne Filterelementwechsel
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4. Fahrzeug 500 oder 1000 km bei normalem Fahrbetrieb fahren. Innerhalb dieser
Fahrstrecke darf kein Ol nachgefillt werden. AnschlieBend Motorsl warm ab-
lassen und Gewicht des Motorsles feststellen. Die Differenz zwischen der ein-
gefullten und der abgelassenen Menge Motorsl ergibt den tatstichlichen Olver-
brauch in kg, bezogen auf die zuriickgelegte Fahrstrecke.

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

Methode IL

Die Messung des Olverbrauchs wird noch préziser, wenn das Fahrzeug ohne ol
nachzufillen, so_!cln_qe gefdahren wird, bis der Olstand auf die untere Strich-
markierung des OlmeRstabes (Nachfillen) abgesunken ist.

Auf Grund der dann abgelassenen und gewogenen Olmenge sowie der zurickge-
legten Kilometer 1Bt sich, wie bei der Messung nach 500 oder 1000 km (Methode 1),
der Olverbrauch fur die Einheitsstrecke von 100 oder 1000 km errechnen. Die

schon erwihnte groBere MeRgenauigkeit begrindet sich nicht nur auf die ldngere
Fahrstrecke, sondern auch auf die Tatsache, dafl erfahrungsgemd bei "Normal-
dlstand" (volle Fillung) der erste halbe Liter schneller verbraucht wird als bei
niedrigerem Olstand.

Die Ermittlungsmethode des Olverbrauchs ist der Methode |, Messung nach 500
oder 1000 km Fahrsirecke, unbedingt vorzuziehen, wann immer es moglich ist.
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Nadellager fiir Getriebehauptantriebsrad in Kurbelwelle ersetzen

Kupplung ausbauen.

Schwungrad ausbauen.

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

Es besteht die Msglichkeit, dal das
Nadellager beim Ausziehen aus der
Kurbelwelle mit den genannten Werk-
zeugen cerstdrt wird.

Infolge zu groBRer .. Pressung kann der
Bund an der Stirnseite der Lagerhulse
abreilen, so dafl nur der Nadellager-
kafig entfernt werden kann, wihrend
die Lagerhulse in der Bohrung ver-
bleibt.

1 zerstortes Lager
2 nevues Lager

In einem solchen Fall muf} die Nadellagerhulse
mit dem Kukko-Einsatz Nr, 21-2
herausgezogen werden.

Das Einschlagen des neuen Nadellagers
erfolgt mit dem Einschlagwerkzeug
S-1342. Die erforderliche Sitztiefe
wird durch eine vorhandene Aussparung
am Dorn erreicht. Das Nadellager ist
nach dem Einbau mit Walzlagerfett,
Katalog- Nr. 19 46 254, leicht zu

schmieren.




Zylinderkopf aus- und einbauen

Wasserablafistopfen am Motorblock

mit 9 mm - Vierkant-Gelenksteck-
schlussel MW-113 herausdrehen.
Kuhlflussigkeit auffangen.

Nach dem Ablassen der Kuhlflussigkeit
WasserablaBstopfen sofort wieder ein-
schrauben.

Unteren Kihlwasserschlauch an der Wasserpumpe 18sen. Oberen Kuhlwasserschlauch
abbauen und den Heizungsschlauch am Zylinderkopf abschrauben.

Minuskabel von Batterie abklemmen. Auspuffrohr am Auspuffkrimer, Vergaser, Saug-
rohr und Zylinderkopfhaube abbauen.

Zindleitungen von den Zindkerzen abziehen. Vakuumschlauch trennen, Lichtmaschine
[ssen und Keilriemen abnehmen. Luftirichter vom Kuhler 18sen und Gber den Windflugel
hingen. Heizungsschlauch trennen und Kuhler ausbauen.

VentileinstelImuttern so weit [8sen, bis sich die StoBelstangen herausziehen lassen,
StoBelstangen mussen unbedingt vor dem Abnehmen des Zylinderkopfes entfernt werden,
um zu verhindern, daf} diese in die Olwanne fallen.

Zylinderkopfschrauben herausschrauben
und Zylinderkopf abnehmen.

Dichtfldche von Motorblock und Zylinder-
kopf sorgfiltig reinigen. Ol und Schmutz
aus den Sacklschern entfernen, evtl, Sau-
ger zum Absaugen des Oles benutzen.
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Zwei Fihrungsstifte, ca. 40 mm lang, aus
zwei Zylinderkopfschrauben, wie im Bild
gezeigt, anfertigen,

und in den Motorblock einschrauben.

Neue Dichtung auf den Motorblock auf-
legen. Rechte hintere Zylinderkopfschrau-
be in die Bohrung im Zylinderkopf stecken.
Achtung! Diese Schraube kann spéter
“nicht mehr eingesteckt werden.

Zylinderkopf auflegen.




Zylinderkopfschrauben bis zur Kopfanlage
handfest einschrauben. Fihrungsstifte

mittels eines "Schraubenstarters" (Klemm-

schraubenzieher), beziehbar durch:

Fa. Belzer

56 Wuppertal-Cronenberg
Postfach 23

Tel. 02121-07171

herausschrauben und durch Zylinderkopf-
schrauben ersetzen.

Zylinderkopfschrauben in vorgeschrie-
bener Reihenfolge auf 45 Nm (4, 5 kpm).

anziehen. VentilstoBelstangen einstecken,

Kipphebel aufsetzen und Ventilspiel ein-
stellen.

Dazu 1. Zylinder auf Ziind-OT stellen.
Erhabene Strichmarkierung auf dem Stau-
ergehdiusedeckel und die Einstellnut auf
der Kurbelwellenriemenscheibe stehen
sich gegenuber, die Ventile des 4. Zy-
linders wechseln.
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Ventilspiel vom Aus- und Einla3ventil
des 1. Zylinders sowie-Einlaventil des
2. Zylinders und Ausla3ventil des 3.
Zylinders einstellen.

Ventilspiel :

EinlaB: 0,15 mm

AuslaB: 0,25 mm
Kurbelwelle eine volle Umdrehung weiter-
drehen. Ventilspiel vom Aus- und Einlaf3-
ventil des 4. Zylinders und Einla3ventil
des 3. Zylinders sowie AuslaBventil des
2. Zylinders einstellen.

Bei Betriebstemperatur (ca. 80° C Kuhlflussigkeit und 60 bis 80 © C Oltemperatur)
und Leerlaufdrehzahl Ventilspiel prifen.

Nach 1 000 km Fahrstrecke Zylinderkopfschrauben mit 45 Nm (4, 5 kpm) nachziehen.
Ventilspiel prifen.

Zylinderkopf auf Planheit prifen

Zylinderkopf ausgebaut und zerlegt

Planheit der Zylinderkopfdichtfldche

auf Tuschierplaite oder mittels Lineal

und Fuhllehre prifen.

Zulsssige Unebenheit der Dichtflache

an jeder Stelle 0,015 mm auf 150 mm
Lange und 0,05 mm auf der Gesamtlange.




Zylinderkopf Gberholen
Zylinderkopf ausgebaut

Ventilfihrung ausreiben

Verschlissene Ventilfuhrungen verhindern
‘einen konzentrischen Ventilsitz. Auch fthren
sie zu einem erhohten Olverbrauch.
Ventilfohrung auf Verschleil mit MeBuhr

~und Innenmeflgerdt prifen. Dazu Ventile mit
Ventilfederheber MW-111 ausbauen.

Bei verschlissenen Fihrungen auf niichste
UbergrsBe aufreiben. UbergréBen ksnnen
schon produktionsseitig vorhanden sein.

Die Ventilfohrung mit UbergrsBe ist innen zur
Dichiflache hin unmittelbar Uber der Fihrung
mit den Zahlen

"1" = 0,075 mm oder
2" = 0,150 mm gekennzeichnet.
"A" = 0,250 mm (gilt nur fur Kundendienst)

In Zweifelsfdllen Fihrung nachmessen.
Nach Aufreiben der Ventilfthrung sind
die ungiltig gewordenen Kennzeichen
auszukreuzen und die neue Grofle ein-
zuschlagen.

Das Ausreiben der Fihrung sollte immer
von der AuBlenseite erfolgen, damit die
maRgenauere Bohrung auf der Kegelseite
der Ventile liegt.

MaBe der Ventilschaftbohrungen siehe
Tabelle auf Seite 56.




Ventilsitzbearbeitung

Der Frasersatz zur Ventilsitzbearbeitung mit entsprechenden Fuhrungsdornen ist fur

folgende Frdsoperationen anzuwenden:

1219 Ventilsitzfraser ~ 45° | oo A

1221 Fihrungsschaft
1222 Lunette
1218 Korrektionsfraser ~ 25°

EinlaBventil

v wmuvrw;m
1

Vom eigentlichen Ventilsitz verbranntes Gefige mit 45° Fraser gerade so weit ab-
tragen, bis eine metallisch blanke Sitzflache vorhanden ist.

Sitzfldche des Ventilkegels leicht mit Tuschierpaste (preuBisch-blau) bestreichen,
Ventil in die Fishrung stecken und einige Male mit leichtem Daumendruck hin-

und herdrehen.

Die jetzt erkennbaren Druckstellen lassen einmal eine Beurteilung des Tragbildes, wie
auch ein Messen der Sitzbreite zu. Bei einseitigem, ungleichem Tragbild, Sitz
nochmals leicht nachfrdsen. V

Anschlieflend je nach festgestellter
Sitzbreite Ventilsitz durch entspre-
chende Anwendung des Korrektions-
frasers auf die vorgeschriebene Sitz-
breite EinlaB 1,25 bis 1,50 mm

Ausla8 1,60 bis 1,85 mm frasen

Der AnpreBdruck beim Frisen soll genau senk-
recht zur Drehbewegung ausgetibt werden und
so erfolgen, daR ein konzentrischer Sitz ohne
Rattermarken erreicht wird.

Ventile schleifen

Eine Ventilinstandsetzung bedeutet nicht, daf die Ventile in jedem Fall durch .
neue ersetzt werden mussen. Solange am Ventilkegel keine kraterartigen

Verbrennungen vorliegen, kdnnen Ventile erfahrungsgemdB ein- bis zweimal

durch Nachschleifen wieder verwendungsfahig nachgearbeitet werden.

Weiteres Nachschleifen ist nicht zu
empfehlen, da dann der obere Ven-
tiltellerrand zu dunnfléchig wird

und damit-vor allem die AuslaBventi-
le - sehr schnell verbrennen. Solche
Ventile sind durchneue zu ersetzen.

B ossts |




Bei allen Ventilbearbeitungen ist zu beachten, choder Winkel vom
Ventilteller 44~

Y (o] P
der vom Ventilsitz 45 betrdgt.

Hierdurch wird ein rasches "Dichtschlagen" erreicht, und unvermeidliche Arbeits-

toleranzen werden ausgeglichen, °
Beim Einstellen des Supports der Ventilschleifmaschine diesen immer auf 44

stellen.

Ventile einschleifen

Obwohl bei einer pridzis ausgefthrten Ventilsitzfrasung und einem einwandfrei
geschliffenen Ventilkegel in der Regel ein gasdichter Ventilsitz erreicht wird,
kann die Qualitdt des Sitzes durch zusitzliches Einschleifen des Ventilkegels
noch verbessert werden.

Aus diesem Grund, gleichgiltig ob tiberschliffene oder neue Ventile zum Einbau
kommen, diese leicht einschleifen. Als Hilfsmittel zum Einschleifen der Ventile
gibt es eine Reihe handelsiblicher Einschleifapparate und Handschleifer.

Um den auf dem Ventilsitz aufgetragenen
Schleifpastenfilm gleichmdBig zu ver-
teilen, muBl das Ventil immer wieder
rythmisch vom Sitz abgehoben werden.

Eine auf dem Ventilschaft aufgeschobene
Hilfsfeder ist dazu geeignet. Als Schleif-
mittel ist eine feinstkdrnige Schleifpaste
zu verwenden. Nach dem Einschleifen
Ventile und Venatilsitze sorgfdltig von
allen Pastenspuren reinigen. Ventilschaft
beim Einbau reichlich mit Motors! be-
netzen.

[G6148]

Ventile auf Schlag prifen

Max. zuldssiger Schlag des
Ventilschaftes und des Ven-
tilkegels:

EinlaB: 0,03 mm
AuslaB: 0,05 mm

Die Prifung erfolgt nach dem Schleifen des Ventilkegels mit einem handelsiblichen

Ventilprifgerdt und entsprechenden MeBuhren.
J-55



MaBe fir Ventil- und Ventilsitzbearbeitung

Exhaust valve

AUSLA SSVENTIL

(e

=

7] .

Intake valve

EINLASSVENTIL

i

|

Ventiteller -

Ventilsitz

Valve head - 44%
- 450

- Valve seat

All dimensions are metric

VENTILSITZBEARBEITUNG

[os148 |

Ventilschaftbohrungen und zugehdrige Ventile

. Ventilschaft- zugehsriger Ventilschaft @ Kennzeich.
Grofen (m’m) bohrung EinlaBventil {AuslaBventil d. Ubergr.
L 7,045 7,010 6,990 _
Pro-iuktion normal 7 025 7000 3,980
Ubergrofe 7,120 7,085 7,065 .
Produktion 0,075 7,100 7,075 7,055
und
Kundendienst | Ubergrsfie 7,195 7,160 7,140
0,150 7,175 7,150 7,130 2
. Ubergrsfie 7,295 7,260 7,240
Kundendienst 0, 250 7,275 7,250 7,230 A
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Motor mit Kupplung und Getriebe aus- und einbauen

Minuskabel von Batterie abklemmen,
Luftfilter abrehmen.

Kuhlflussigkeit ablassen; Dazu beide
Kuhlwasserschlduche von der Wasser-
pumpe abschrauben. Kuhlflussigkeit
auffangen. Kuhler ausbaven, dazu
vor dem Ausbau Lufttrichter vom Kih-
ler abbauen.

{07881 |

Bei automatischem Getriebe Olleitungen
vom Olkuhler und vom Getriebe abneh-
men. AnschlUsse gegen Schmutz abdecken
bzw. verschlieBen.

Wasserablafstopfen am Motorblock mit 9-mm -
Vierkant-Gelenksteckschlisssel MW-113 her-
ausdrehen und Restflussigkeit ablassen.

Nach dem Ablassen der Kuhlflussigkeit
WasserablaBstopfen sofort wieder einschrau-
ben.
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Alle Verbindungselemente, wie Leitungen,
Schlduche, Kabel, Bowdenzige usw. vom
‘Motor bzw. dessen Anbauaggregaten de-
montieren.

Mutter links wie rechts vom Gewindebalzen
fur vordere Motoraufhdngung an Ddampfungs-
block abschrauben.

Motor anseilen, auf richtige Seilfihrung
achten (siehe Abbildung).



Getriebekonsole abbauen und Schalthebel ausbauen. Gelenkwelle ausbauen.
Dabei Abdichthijlse S-1232 gegen AusflieBen von Ol auf Getriebehauptwelle
aufstecken. Bei Fahrzeugen mit automatischem Getriebe Abdichthilse S-1279
verwenden.

Kupplungsseilzug vom Kupplungsausriickhebel aushéingen.

Tachowelle vom Getriebe und Kabel vom Risckfahrleuchtenschalter abklemmen.
Gelenkwelle ausbauen. Massekabel vom Kupplungsgehduse und Auspuffrohr
vom Auspuffkrmmer abschrauben .

Hintere Motoraufhdngung (Traverse) ausbauen.

Achtung!

Beim Entfernen der mittleren Schraube
auf Sicherung achten. ; A S \

07841

Motor anheben und in richtige Schriglage
zum Ausfihren aus dem Motorraum bringen.

Einbau in umgekehrter Reihenfoige
des Ausbaues, dabei beachten:

Die hintere Motoraufhtingung ist in

ihrer Einbaurichtung mit einem Pfeil ver-
sehen.

Vordere Motoraufhdngung an Dampfungsblock
mit 40 Nm (4,0 kpm) festziehen.

Hintere Motoraufhéingung (Traverse) an
Langstrager mit 30 Nm (3,0 kpm) festziehen.
Schraube fur Démpfungsblock an Getriebeend-

stick mit 40 Nm (4,0 kpm) festziehen und
sichern, '




ARBEITEN AM AUSGEBAUTEN MOTOR

Nockenwelle aus- und einbauen
Motor ausgebaut

Durch die Form der StoBel (BundstsBel) konnen diese nicht nach auBen ausgefihrt
werden, Das bedingt, dafl beim Aus- und Einbau der Nockenwelle der Motor
ausgebaut werden mufl, um zu verhindern, dafl die StéBel in das Motorinnere
fallen.

Motors! ablassen.

Zylinderkopfhaube ausbauen.

Ventileinstel Imuttern so weit zurickdrehen (ca. 8 mm), bis die StsRel bei jeder Nocken-
wellenstellung vom Ventilfederdruck entlastet sind und die StsBel nicht mehr an die Nocken
angehen kdnnen.

Motor auf den Kopf stellen und mit den
Anlagefldache fur Zylinderkopfhaube auf
entsprechende Holzunterlagen auflegen,

damit die StoRel in die Endstellung gleiten.
Stevergehdusedeckel abschrauben, Steuer-
rdder ausbaven. Nockenwellenfihrungsschei-
be ausbaven und Nockenwelle nach vorn heraus-
ziehen.

Der Zusammenbau erfolgt sinngemdfl in umgekehrter Reihenfolge.

Wichtig: = Vor dem Einbau der Nockenwelle sind alle Gleit- und Lagerstellen mit Molyb-
dcndlsulfldpaste, Katalog-Nr. 19 48 524, zu bestreichen.



Nockenwelle lagern

Nockenwellenlager werden ersatzteilmdBig nur vorgebohrt geliefert und missen in der
Werkstatt auf den jeweiligen Lagerzapfendurchmesser der Nockenwelle aufgerieben
werden. Bei Vorhandensein entsprechender Spezialeinrichtungen, wie Einprefwerk-
zeug sowie Bohrvorrichtung, kénnen Lager werkstattmdBig erneuert werden.

Beim Einpressen der Lager ist zu beachten,
daB die Olbohrungen der Buchsen mit den
Olkandlen des Zylinderkurbelgehduses tiber-

einstimmen.

Aufgerieben werden die Nockenwellenlager
auf die in nachstehender Tabelle angegebenen
Normal- oder Untermaf3werte.

Nach dem Ausreiben alle Olkanile von
Bohrsptinen peinlichst sdubern.

Lagerzapfen der Nockenwelle
schleifen auf @ mm

Lager nach Einpressen
aufbohren auf © mm

Lager- Lager Lager-
zapfen zapfen | zapfen
Nr. 1 Nr. 2 Nr. 3

Lager Lager Lager
Nr. 1 Nr. 2 Nr. 3 -

Normale Grsfie
(Produktion)

40,975 | 40,475 | 39,975

40,960 40,460 | 39,960

41,025 | 40,525 | 40,025

41,000 | 40,500 | 40,000

0,1 mm Untermaf
(Produktion)

40,875 40,375 | 39,875

40,925 | 40,425 | 39,925

40,860 40, 360 39,860

40,900 | 40,4006 | 39,900

0, 5 mm Untermaf
(nur fur Kunden-
dienst)

40,475 | 39,975 | 39,475

40,525 | 40,025 | 39,525

40,460 | 39,980 | 39,460

40,500 | 40,000 | 39,500

Die Nockenwellenlagerzapfen und die Lagerstellen im Zylinderkurbelgehéiuse sind in
der Tabelle mit den Nummern von 1 bis 3 bezeichnet. Die Numerierung erfolgt von
vorn (Wasserpumpenseite) nach hinten,
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Motor zerlegen und zusammenbauen
Motor mit Getriebe ausgebaut

Dieser Arbeitsvorgang umfaft nur die reine Demontage und Montage. Alle hierbei
erforderlich werdenden Uberholungs- und Instandsetzungsarbeiten von Einzelaggre-
gaten sind dabei nicht beriicksichtigt. Solche Arbeitsvorgidnge sind einzeln fur sich
abgeschlossen aufgeftihrt und entsprechend anzuwenden.

Motor zerlegen

Vergaser, Saugrohr, Lichtmaschine mit Halter,
Kraftstoffpumpe, Zindverteiler, Anlasser, Ol-
filterelement, Getriebe und Zylinderkopfhaube
abbauen.

Oldruckschalter ausbauen.
Motors| ablassen.

Alle Kipphebel-Muttern [8sen und StsBel-
stangen herausziehen. Zylinderkopfschrau-
ben herausschrauben und den Zylinderkopf
abnehmen.

LI

Steuergehdusedeckel, Steuerrdder mit Steuver-
kette und Kettenspanner abbauen.

Vor dem Abnehmen der Steuerkette diese vorn
mit Farbzeichen markieren (Zugrichtung).
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~ Nockenwellenfihrungsscheibe entfernen, Nocken-
welle, ohne die Lagerbuchsen zu beschddigen,
herausziehen. Steuvergehduserickwand abbauen.

~—

Kupplungsdruckplatte, Kupplungsscheibe und
Schwungscheibe abbauen.

Motor umdrehen und auf die Zylinderblockdicht-
flache auflegen.

Olwanne abbaven, Olpumpe ausbauven .

Alle Pleuellagerdeckel kennzeichnen.

Die Kurbelwellenlagerdeckel brauchen

nicht gekennzeichnet zu werden , da sie
beim Zusammenbau nicht verwechselt werden
kdnnen.
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Alle Pleuellagerdeckel abbauen,

Motor kippen und alle Kalben mit Plevel -
stangen nach oben ausbauen.

Motor wieder auf die Zylinderblockdichtflache auflegen. Alle Kurbelwellen-
lagerdeckel abbauen und Kurbelwelle aus dem Zylinderblock herausheben. Die
Lagerdeckel brauchen nicht gekennzeichnet zu werden.

Al le StoBel herausziehen.

Alle Einzelteile sorgfdltig reinigen. Dichtungsreste, soweit vorhanden, entfernen.
Olkandle, Fuhrungen, Gleit- und Lagerstellen, Zylinder, Steuerkette usw. mit
sauberem Waschbenzin reinigen bzw. spulen und mit Prelluft aus- bzw. abblasen.

Alle Einzelteile auf Verschleil3 prifen, wenn erforderlich, ersetzen.



Zusammenbauen

Hauptlagerschalen fur Kurbelwelle in Zylinder-
block und Lagerdeckel einlegen. Alle Halb-
schalen fur den Zylinderblock besitzen Olkanal -
[6cher. Dagegen hat nur die Halbschale fur den
Lagerdeckel des mittleren Lagerbockes (FGhrungs-
lager) ein Olkanalloch.

Vor dem Einlegen der Kurbelwelle Lagerschalen
mit Motorsl slen. Kurbelwelle einlegen.

Durch leichte Quer- und Senkrechtschldge mit
einem Gummihammer auf die Kurbelarme die
Kurbelwelle zum Setzen bringen. Lagerschalen
in den Lagerdeckeln slen. Lagerdeckel fur Fih-
rungslager aufsetzen und Schrauben mit 62 Nm

(6,2 kpm) festziehen.
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Innenflédchen des hi,m"eren und vorderen -
Lagerdeckels mit Dichtmittel, Katalog-Nr.
15 04 167, bestreichen,

QLos16s |

Die Nuten beider Lagerdeckel mit Dicht-
masse, Katalog-Nr. 15 03 294, bestreichen.

|

Hinteren Lagerdeckel aufsetzen und mit
62 Nm (6,2 kpm) festziehen.




Vorderen Lagerdeckel aufsetzen. Schrauben

mit Dichtmasse, Katalog-Nr. 15 03 294, be-
streichen und Lagerdeckel mit 62 Nm (6, 2 kpm)

festziehen.

Beim Festziehen ist der Lagerdeckel zur Stirn-
flache des Motorblockes auszurichten,

Kurbelwelle von Hand drehen und Klemmfrei-
heit prifen.

An alle(r)m Kolben RingstsBe der Kolbenringe
um 180" versetzen.

]




Zusammenbau Kolben-Pleuelstange mit Lager-
schalenhilfte in den betreffenden Zylinder ein-
fuhren. Pfeil auf dem Kolbenboden mu8 nach
vorn zeigen.

Der Kolbenschaft der Kolben, die Kolbenbolzen
und die Pleuellagerstellen sind reichlich mit Mo-
torsl zu bestreichen.

Die Plevellagerzapfen missen dabei in "UT" -
und "OT"-Stellung stehen.

Kolbenringspdnnband ansetzen und Kolbenringe
zusammenziehen.

Kolben mit Hilfe eines Hammerstieles so weit
in den Zylinder schieben, bis das Plevel auf
dem Kurbelwellenlagerzapfen aufsitzt.

Motor drehen und auf die Zylinderkopf-
Dichtfldache aufsetzen.




Alle Plevellager slen und Lagerdeckel
montieren. Anzugsdrehmoment 27 Nm

(2,7 kpm).

Alle VentilstsBel in ihre Fuhrung einstecken.
StoBelschaft leicht einslen.

Alle Gleit- und Lagerstellen der Nocken-
welle mit Mol ybdiindisulfidpaste, Katalog-Nr.
19 48 524, bestreichen.




Nockenwelle vorsichtig einbauen, damit die
Gleitflachen nicht beschadigt werden.

Steuergehduserickwand mit never Papier-
dichtung, die mit Dichtungsmittel, Kata-
log-Nr. 1504 167, aufgeklebt ist, auf

die Stirnseite des Motorblockes auflegen.

Gabelfsrmige Nockenwellendruckplatte

in Fhrungsnut des vorderen Lagerzapfens -
der Nockenwelle so einlegen, dafl geschlos-

sene Seite der Platte zur Kurbelwelle zeigt,

und festziehen.

Steuverrdder ohne Kette aufstecken und so weit
drehen, bis K&rnermarkierungen der Steuver-

. réder gegenuberstehen. Dies ist durch Anvi-
sieren ohne Hilfsmittel méglich.




Nockenwellenzahnrad wieder abziehen. Steuver-
kette auf das Kurbelwellenzahnrad auflegen. Auf
Kettenmarkierung achten. Nockenwellenzahnrad
— so in Steuerkette einlegen, dafl sich beide Korner-
mark ierungen gegeniberstehen.

Nockenwellenzahnrad auf die Nockenwelle auf-
'schieben . ohne diese zu verdrehen. Nockenwellen-
zahnrad mit 40 Nm (4,0 kpm) festziehen.

Kettenspanner und Steuerdeckel montieren. Dazu
Steuverdeckelrickwand leicht mit Fett - zur Haftung
der Dichtung - bestreichen.

Kurbelwellenriemenscheibe zur Zentrierung des
Steuverrdderdeckels benutzen.

Befestigungsschraube der Riemenscheibe mit 40 Nm

(4,0 kpm) festziehen.

Olpumpe einbauen.




Vor dem Wiedereinbau der Olwanne sind die
Ecken des hinteren und vorderen Lagerdeckels
mit Dichtmasse, Katalog-Nr. 15 03 294, zu
bestreichen.

Dichtungen auflegen und die StoBecken der

Dichtungen am vorderen und hinteren Lager-
deckel mit der gleichen Dichtmasse bestrei-

chen.

Olwanne anschrauben,




Motor umdrehen und mit Olwannenseite aufsetzen.,
Wellendichtring fur Kurbelwellenlager montieren.
Dazu Kurbelwellenlager- und Dichtring-Einschlag-
werkzeug S-1342 benutzen. Dichtlippe mit Schutz-
fett, Katalog~-Nr. 19 48 814, bestreichen.

02548

Kupplungszusammenbau montieren.

Dazu Kupplungsscheibe mit Zentrierdorn S-1229
zentrieren. Alle Gleit- und Lagerstellen mit Molyb-
dandisulfidpaste, Katalog-Nr. 19 48 524, bestrei-
chen.

Anzugsdrehmoment der Befestigungs schrauben:
Schwungrad 35 Nm (3, 5 kpm) , Kupplungsdruck-
platte 35 Nm (3,5 kpm).

Zum Blockieren der Schwungscheibe KM-139 be-

nutzen.

Zylinderkopf vor dem Aufsetzen mit Haarlineal auf Planheit prisfen:

Zuldssige Unebenheit an jeder Stelle der Dichiflache 0,015 mm auf 150 mm Lange und
0,05 mm auf der Gesamtldnge.

Zylinderkopf-Fihrungsbolzen - aus zwei Zylinder-
—  kopfschrauben angefertigt - wie im Bild gezeigt,
in den Motorblock einschrauben.

Neue Dichtung auf den Motorblock auflegen. Zylinderkopf aufsetzen. Zylinderkopf-
schrauben bis zur Kopfanlage handfest einschrauben. Fihrungsbolzen entfernen und
— durch die betreffenden Zylinderkopfschrauben ersetzen.
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AnschlieBend Zylinderkopfschrauben in vorge-
schriebener Reihenfolge mit 45 Nm (4, 5 kpm) an-
ziehen,

VentilstoBelstangen einstecken, Kipphebel auf- -
setzen und Ventilspiel einstellen:

Dazu 1. Zylinder auf Zind-OT stellen. Erhabene
Strichmarkierung auf dem Steuergehéusedeckel und —
die Einstellwarze auf der Kurbelwellenriemenschei-

be stehen gegeniber, die Ventile des 4. Zylinders
wechseln.

Ventilspiel des Aus- und EinlaBventiles fur den
1. Zylinder sowie EinlaBventil fur den 2. Zy-
linder und Auslaventil fur den 3. Zylinder ein-
stellen.

Ventilspiel EinlaB: 0,15 mm
AuBllaB: 0,25 mm

Kurbelwelle eine volle Umdrehung weiterdrehen.
Ventilspiel des Aus- und EinlaBventiles fur den

4. Zylinder und EinlaBventil fir den 3. Zylinder
sowie Auslafiventil fur den 2. Zylinder einstellen.



Zindverteiler einbauen, siehe Arbeltsvorgang "Zindverteiler aus- und einbauen" in
dieser Gruppe.

Zindverteiler befestigen.

Der Zundverteiler ist damit auf Ziindzeitpunkt des 1. Zylinders voreingestellt. Die
Feineinstellung der Ziindung erfolgt bei dem Motorprobelauf in Verbindung mit der
SchlieBwinkeleinstellung. Siehe dazu betreffende Arbeitsvorginge in dieser Gruppe.

Verteilerkappe aufstecken und Ziindkabel auf die Zindkerzen in Ziindfolge 1 3 4-2
aufstecken.

Neue Dichtung in die Zylinderkopfhaube einknspfen und Haube aufbauen.

Saugrohr, Vergaser, Kraftstoffpumpe - Schrauben mit Dichtmasse einsetzen -, Oldruck-
schalter, Anlasser und Getriebe anbauen, Lichtmaschine mit Halter - hintere Schraube
mit Dichtmasse einsetzen - anbaven und Keilriemen mit 150 bis 300 N (15 bis 30 kp) -

neven Keilriemen mit 450 N (45 kp) - spannen.

Motorhalter links und rechts am Motorblock be-
festigen. Die Befestigungsschrauben miissen, da

sie ebenfalls in die Kurbelwanne reichen, mit
Dichtmasse, Katalog-Nr. 15 03 294, bestrichen
werden. Das mit Motorsl (0,25 Itr.) gefullte Ol-
filterelement von Hand aufschrauben, zuvor Dicht-
ring leicht eindlen. 2,75 ltr. Motorsl einfillen.
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Kurbelwelle

Kurbelwelle auf Rundlaufabweichung
(Schlag) bei Aufnahme in den Endlagern
- hierzu mittlere Lagerschale entfernen -
mit MefBuhr prisfen.

Zulgssige Abweichung am mittleren Lager-
zapfen: 0,03 mm.

Seitenschlag an der stirnseitigen Anlage-
flache des Schwungrades mit Mefuhr prifen.
Dazu mussen alle 3 Lagerschalen eingebaut
sein. '
Zuldssige max. Abweichung: 0,015 mm
Zuldssiges Langsspiel: 0,090 bis 0,202 mm

Haupt~ und Pleuellagerzapfen mit Mikro-
meter messen:

zuldssige Unrundheit = 0,006 mm
zuldssige Konizitat 0,01 mm

Bei nicht mehr zuldssigem Verschlei3- sowie
bei Riefenbildung an den Lagerzapfen und

den seitlichen An'aufflachen Kurbelwelle nach

Tabelle schieifen.

Haupt - und Pleuellagerspiel mit "PLASTIGAGE" messen

zuldssiges Hauptlagerspiel:

zuldssiges Pleuellagerspiel:
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Lager [z 0,020 bis 0,046 mm
Lager [l: 0,010 bis 0 036 mm
Lager Iil: 0,0 bis 0,026 mm

0,015 bis 0,059 mm



oder Lagerschale haftenden Fadens festge -

"PLASTIGAGE" ist ein Mefimittel,
das aus einem verformbaren Plastikfaden

mit genau kalibriertem Durchmesser be-
steht. Der Faden wird auf Lagerbreite
abgeléngt und axial zwischen Kurbelwel -
lenzapfen und Lagerschale gelegt. Durch
anschlieflendes Festziehen der Lagerdeckel-
schrauben - vorgeschriebenes Drehmoment
beachten - verformi sich der Faden je nach
der Grofle des vorhandenen Lagerspiels cuf
eine bestimmte Breite.

Nach Abnehmen des Lagerdeckels kann durch
Messen mit der mitgelieferten Mefiskala die
Breite des jetzt flachgedriickten, am Zapfen

stellt und so das vorhandene Lagerspiel be-
stimmt werden. Zoll- und Millimeter-Skala
nicht verwechseln. Mit dieser MeBmethode
kann auch die Konizitdt oder Ovalitdt schnell
und sicher festgestellt werden.

"PLASTIGAGE" ist fur verschiedene Toleranzbereiche von der

Firma E:iN
Motorenteile KG

4 Dusseldorf
Schinkelstr. 46-48

zy beziehen. Fir die Opel-Motoren ist im allgemeinen die nachstehende Typengrse,
die gleichzeitig Bestellbezeichnung ist, ausreichend.

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

Jede Original -Packung "PLASTIGAGE" enfhal’r 12 Hullen mit je einem MeBfaden, die
fur ca. 150 Einzelmessungen ausreichen.

Beim Schleifen der Kurbeiwellenzapfen auf die ndichste UbergrsBe und die dadurch be-
dingte Verwendung von neuen Lagerschalen ist nachstehende Kurbelwellenschleiftabelle
zu beachten.
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Kolben ersetzen

Motor zerlegt

Den ausgebauten Plevel - und Kolben-Zusammenbau
auf passende gelochte Unterlage legen und Kolben-
bolzen mit Auspredorn von S-1226 und Presse her-
ausdriicken. ‘

Kolben und Kolbenbolzen sind nicht mehr verwendbar .
Pleuelstangen und Kolben werden als Ersatzteile
einzeln geliefert. Der Zusammenbau beider Teile ist
in eigener Werkstatt durchzufihren.

Elektro-Ofen MW - 101 oder eine handelsubliche
Heizplatte (1500 bis 2000 W) zum Erwérmen der
Pleuelstange auf die erforderliche Montagetempera-
tur von 280" verwenden.

Bei vorhandenem Elekiro-Ofen eingelegte Plevel-
stangen auf die genannte Montagetemperatur er--
widrmen. Anwdrmzeit ca. 30 Minuten,

Wird eine Heizplatte verwendet, ist die erforderliche Temperatur mit den Temperatur-
mefBstiften festzustellen. Sie sind in 12er Packungen unter der Bezeichnung

Thermochrom-Stifte Nr. 2815/280

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




Mit dem MeBstift wird auf das Kolbenbolzenauge
sowie den oberen Teil des Plevelstangenschaftes
Farbstoff aufgetragen und die Pleuelstange mit dem
oberen Auge auf die Heizplatte gelegt. Um einen
schnellen und gleichmiBigen WarmefluB8 zu er-
halten, ist darauf zu achten, daB die Augenfliche
vollkommen plan auf der Heizplatte aufliegt. Eine
entsprechend der Hohe der Heizplatte -angepalite
Unterlage ist dazu erforderlich. Um Warmeab-
leitung zu vermeiden und damit eine verkurzte
Anwidrmzeit zu erreichen, wird empfohlen, auf
das Auge einen feuerfesten Schamottestein aufzulegen.

[oe203]

Nach Erwérmung des Pleuelauges auf 280~ C -
geht der urspringlich aufgetragene griine Farb-
stoff in schwarz Uber und zeigt damit die ge-
wiinschte Montagetemperatur an. Zu beachten
ist dobei, daf sich der Farbstrich nicht Uber
die ganze Lange, sondern nur bis zum Anfang
des Pleuvelschaftes verférben soll .

|
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I
I
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L—q r\_)
Neuen Kolben entsprechend der Tabelle "Zylinder-
schleif- und Kolbenmafle" auswihlen. Bei

Kolben, an denen die aufgestempelte Grsfen-
markierung nicht zu erkennen ist, ist der Kol-
bendurchmesser 15 mm vom unteren Schaft-

ende entfernt - quer zur Kolbenbolzenachse -
mit einem Mikrometer zu messen.
«

06251
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- Nach Erreichen der Montagetemperatur
Plevelstange leicht in Schraubstock
spannen. Fihrungspilz von 5-1226-3
und Einpre3dorn von S-1226-5 in den
mit Motorsl geschmierten Kolbenbolzen
stecken und in Bohrung des Kolbens ein-
schndbeln. Der Kolben liegt hierbei in
Druckrichtung des Kolbenbolzens am
Pleuel an. Kolben so tber Pleuelauge
fuhren, daB die vorstehend genannten

" Einbaumerkmale vorhanden sind, und
Kolbenbolzen bis zum Anschlag des Einpress-
dornes an den Kolbenmante!l in Pleuvelstange

einschieben.

Das Einschieben des Kolbenbolzens in den

Kolben und die Pleuelstange muf3 schnell

und ziigig geschehen, um vor dem rasch

erfolgenden Abkihlen der Pleuelstange und
dem.damit verbundenen Festsitz des Kolben-

bolzens den Montagevorgang beéreits beendet

zu haben. Ein festsitzender Kolbenbolzen kann chne
Risiko einer Kolbenverformung nicht mehr nachge-
driickt werden.

ErsatzteilmdBig werden nur Pleuelstangen mit hdchster Gewichtsklasse geliefert, Eine
einfache Gewichtsanpassung einer einzelnen Pleuelstange zu den noch im Motor befind-
lichen Stangen durch Abschleifen an beiden Gewichtszapfen ist dadurch gegeben.

Der zuldssige Gewichtsunterschied der
Pleuelstangen innerhalb eines Motors darf
hschstens 4 g betragen,

Kolbenringe

Kolben ausgebaut

Kolbenringe mit Kolbenringspannzange
ausbauen.
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Angesetzte Olkohle mit durchgebrochenem
und keilformig geschliffenem Kolbenring vom
Nutgrund entfernen.

Beim Einbau darauf achten, daB "TOP"-Mar-
kierung am mittleren Ring (Minutenring) oben
liegt und der Ringsto3 gegeniiber dem ndchsten
Ring um 180° versetzt ist.

5
-

06208

Kolbenringstof:

Oberer Ring (Rechteckring) = 0,25 bis 0,40 mm
Mittlerer Ring (Minutenring) = 0,25 bis 0,40 mm
Unterer Ring (Olabstreifring)= 0, 20 bis 0, 35 mm

Hohenspiel ;

Oberer Ring 0,060 bis 0,087 mm
Mittlerer Ring = 0,033 bis 0,063 mm
Unterer Ring 0,033 bis 0,063 mm

Kolbenringsto am im Zylinder einge-
legten Kolbenring mit Fihllehre messen.

Hohenspiel bei in Kolbennut eingebautem
Kolbenring mit Fihllehre messen.
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Zylindersd'lylc;if- und

Kolbenmafle
Motor 10 S
Zylinder Kolben
Richtzahl fur Zy- ‘
Zylinderbohrung “Inc de:SOhru‘:g q{;f Zugehdriger Kolben| Richtzahl auf ,
< mm Kurbelgehtuse @ mm Kdd. Kolbenboden Kdd.

71,95 5 71,9394 5
71,96 6

71,95 6
71,97 7
71,98 8

71,97 8
71,99 99
72,00 00

71,99 00
72,01 01
72 02 02

72,01 02
72,03 03
72,04 04

72,03 04
72,05 05
72,06 06

72,05 06
72,07 07 ‘
72,08 08
72,09 09 72,07 08
72,10 1
72.48 72,48 72,47 8+0,5
72,50 72,50 72,49 0+0,5
72 98 72,98 72,97 8+1,0
73,00 73,00 72,99 - 0+1,0

Kolbeneinbauspiel Kdd.: 0,01 bis 0,03 mm
Prod : 0,01 mm
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Zylinderschleif- und Kolbenmafie

Motoren 12 und 12 S
Kolben
Zylinderbohrung R.IChfZClhl fur Zy- Zugehdriger Kolben Richtzahl auf
mm linderbohrung auf @ mm Kdd Kolbenboden -
' Kurbelgehduse : Kdd.
78,95 5 _ 78,93/94 5
78,96 6
- 78,95 -6
78,97 7
78,98 8 .
78,97 8
78,99 99
79,00 00
78,99 00
79,01 01
79,02 02 .
79,01 02
79,03 03
79,04 04 »
79,03 : 04
79,05 05
79,06 06
79,05 06
79,07 07
79,08 08
79,09 ‘ 09 79,07 08
79,10 I
79,47 79,47 7+0,5
79,38
79,48 79,48 8+0,5
79,49 79,49 " 9+0,5
79,41
79,50 79,50 0+0,5
Kolbeneinbauspiel Kdd.: 0,01 bis 0,03 mm
Prod.: 0,01 mm
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Schwungrad aus- und einbaven

Kupplungs-Zusammenbau ausbauen,
dazu Schwungrad mit Schwungradhalter
KM-139 blockieren. Schwungrad

mit Vielzahnsteckschlissel -Einsatz von
Kurbelwelle abschrauben und abnehmen.

Markieren der Einbaulage ist dabei
nicht erforderlich da ein Loch ver-
setzt angeordnet ist.

Der Zusammenbau erfolgt in umgekehrter
Reihenfolge, dabei Schwungrad eben-
falls mit KM-139 blockieren.

Schwungrad feinst Gberdrehen

Schwungrad ausgebaut

Bei Vorhandensein von Riefen an der
Kupplungsdruckfliche des Schwung-ades kann
diese durch Feinstiberdrehen geschlichtet werden.
Dazu Schwungrad mit passendem Futter

auf Drehbank aufnehmen und so aus-

richten, daB kein Seitenschlag vorhanden

ist. Diese Ausrichtung verlangt hschste
Genavigkeit und kann daher nur mit

Hilfe einer MeBuhr erfolgen.
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Die Materialabnahme darf dabei nur bis zu 0,3 mm erfolgen. Wird damit noch

keine einwandfreie Planheit erreicht, ist das Schwungrad zu erneuern.

Um die durch das Nachdrehen vertinderten, konstruktiv festgelegten Kupplungs-

MaBverhiltnisse wieder zu erhalten, muB auch an der erhabenen Stirnflidche —
des Schwungrades (Anlagefldche zur Kupplungsdruckplatte) die gleichstarke

Materialabnahme, deren Grofle durch
prizises Messen mit der MeBuhr fest-
gestellt werden muB erfolgen.

Das bedeutet, +daf3 das MaB3

X immer 5,1 - 0,1 mm betragen muf3.
Zur Bearbeitung der Fldche ist ein
Widia-Stahl fisr GuBeisen erforderlich.

e X=57201mm

Anlaf3zahnkranz auf Schwungrad ersetzen

Schwungrad ausbaven. Zahnkranz
mittig, unterhalb einer Zahnliicke,
kdrnen und mit 6-mm - Bohrer anbohren .
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Schwungrad mit Spannbacken in Schraub-
. stock spannen und Zahnkranz mit einem
scharfen Meilel an der Bohrstelle trennen.

Neuen AnlaBzahnkranz gleichmdRig auf
180 bis 230° C erwidrmen (strohgelbe
Anlauffarbe) und - Innenfase zum Schwung-
rad - mit Messingdorn gleichmdfig bis

zur satten Anlage auftreiben.

Der Seitenschlag des Zahnkranzes - bei an Kurbelwelle festgeschraubtem Schwung-
rad - darf nicht mehr als 0,5 mm betragen. Prifung mit MeBuhr durchfihren,
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KUHLUNG

EinfGhrung

Die Kthlung ist als FlussigkeitskGhlung mit Umwilzpumpe und Temperd’rurre%ler
(Thermostat) ausgelegt. - Das Kthimittel ist korrosionsverhiitend und bis - 30 C
frostsicher.  Es wird Sfommer wie Winter verwendet und braucht bei Beginn der
kalten Jahreszeit nur auf seinen Frostschutz nachgepriift zu werden.

Die KthlerverschluBkappe (RenkverschluB) ist mit einem Uberdruckventil ver-
sehen, daf einen Uberdruck von ca. 0,8 bar (ati) im Kghlsystem halt. Als
Kennzeichen ist auf der KiihlerverschluBlkappe die Zahl 800 eingepraigt. Der
Siedepunkt des Kuhimittels wird dadurch auf etwa 116° C heraufgesetzt. Bei
hsherem Druck offretdas Ventil und &8t den Uberdruck durch die Uberlauf-
leitung ins Freie entweichen. Um ein Zusammenziehen der KuhImittelschla: -
che beim Abkihlen nach dem Abstellen des Motors zu vermeiden, ist in der
KuhlverschluBkappe auch noch ein Unterdruckventil eingebaut, das bei einem
Unterdruck von 0,06 bis 0, 10 bar (atu) sffnet und Luft von auBBen in das Kihl-
system einstromen l&t,

Bei Uberdruck sffnet das Uber- Bei Unterdruck sffnet das Un-
dr-.ckventil terdruckventil

Das KishImittel durchflieBt den Wasserrohrkishler von oben nach unten und wird
dabei vom Fdhrtwind bzw. vom Luftstrom des Ventilators abgekihlt. Am unteren
Wasserkasten wird das Kihlmittel tber einenSchlauchbogen von der Wasserpumpe
- die als Kreiselpumpe ausgelegt und an der Stirnseite des Zylinderkopfes an-

- gebaut ist - angesaugt und in den Zylinderkopf gedriickt.

Dieser ist so konstruiert, daf3 Uber einen Leitkanal das Kuhimittel direkt

- den Ventilsitzen zur intensiven Kuhlung zugeleitet wird. Von hier aus gelangt
das Khimittel in das Kurbelgehtuse. Jeder einzelne Zylinder, auBer beim
1,2-Ltr.-Motor, wird an seinem gesamten Umfang vom KuhImittel umspult.

An der vorderen rechten Seite des Zylinderkopfes tritt das Kihimittel aus und

stromt durch einen Teil der Wasserpumpe durch den gesffneten Temperaturregler
uber einen Schlauchbogen in den oberen Wasserkasten des Kishlers, wo der Kreislauf
von neuem beginnt.
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Bei KuhImitteltemperaturen unter ca. 87 ° C bleibt der Temperaturregler geschlossen.
Uber einen NebenschluBkanal wird dann das Kihimittel von der Wasserpumpe direkt aus
dem Zylinderkopf angesaugt und in den Leitkanal gedriickt. Hierdurch wird eine

rasche und gleichmdRige Erwéirmung des Motors erzielt.

Bei ca. 87° C beginnt der Temperaturregler zu 6ffnen, und bei ca. 102 ©C ist die
volle Offnung erreicht. Der Kuhler ist dann voll in den Kreislauf eingeschaltet,

und der NebenschluBkanal ist geschlossen.

Beim Wintertemperaturregler beginnt der Regler bei 92°C zu Sffnen und ist bei

107° C voll gesffnet.

An der tiefsten Stelle des Zylinderkurbelgehduses, rechts vorn, ist eine AblaR-

schraube angeordnet, um das Kihlmittel vollsténdig ablassen zu

ktnnen.

Zum Aus- und Einschrauben ist der Gelenksteckschlussel KM-113 zu verwenden.

Bei den Fahrzeugen mit automatischem Getriebe ist im unteren Wasserkasten des
Kuhlers ein Wdrmetauscher eingebaut, in dem das Getriebesl, das bei Beginn
einer Fahrt langsamer warm wird als das Kthimittel, zundichst erwdrmt wird. Spdter
kehrt sich der Proze um, und das heile Getriebes| wird vom KuhImittel gekuhlt,
wobei die zusdtzliche Wiarmemenge tber den Kuhler an die Luft abgefuhrt wird.

Dichtungsmittel, Kihlerfrostschutz

Dichtflache fuir Wasserpumpe einstreichen

Wil zlagerfett
19 46 254

Kuhlerfrostschutz

Opel-Kuhlerfrostschutz

19 40 680 /19 40 686
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Fillmenge, Kihlsystem

Fassungsmenge bei Schaltgetriebe uind automatischem Getriebe

ohne Heizung 4,3 Lir.

mit

Frostschutzmittelmischung mit Heizung

Heizung 4,7 Ltr.

Wasser in Lir. Frostschutzmittel in Lir, Gefrierpunkt
3,8 0,9 -10° C
3,1 1,6 -20° C
2.6 2,1 -30° C
2.3 2,4 -40° C

Kihler aus- und einbauen

r_.'

e

Kuhlflussigkeit auffangen

Kuhlflussigkeit ablassen, dazu Schlauchschellen
vom oberen und unteren Kuhlwasserschlauch am
Kihler l8sen und Schlduche abziehen.

Untere Kihlerbefestigung 18sen und Kthler zusam-
men mit Lufttrichter nach oben herausheben.

Der Einbau erfolgt in umgekehrter Reihenfolge.

Kuhiflussigkeit bis ca. 50 mm unterhalb Oberkante Einfullstutzen einfillen. Dabei
Heizungsregulierventil auf warm stellen und Motor im Leerlauf laufen lassen.
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KGhler im eingebauten Zustand auf Dichtheit priifen

Kthlmittelstand richtigstellen, Heizungshebel auf warm stellen und Motor im
Leerlauf laufen lassen.

Anstelle des Renkverschlusses handelstbliches Kuhlerprisfgerdt (Lieferant: "Matra")
aufsetzen und Kuhlsystem durch Pumpen bis auf ca. 1,5 bar (att) unter Druck setzen.

Undichte Stellen sind an ausflieBendem
Kthimittel zu erkennen. Wenn der Druck
ohne Austritt von Kihimittel abfdllt, kann
auf inneren Kihlmittelverlust im Mofor,
z.B. eine defekte Zylinderkopfdichtung
oder einen Gehtuserif3, geschlossen wer-
den.

-
e
g

W et

Ausgebauten Kihler auf Dichtheit prifen

AnschluBistutzen fur Wasserschlduche - bei automatischem Getriebe Olleitungen -
dicht verschlieflen.

e

=

Druckfesten Schlauch mit 7 mm lichter
Weite Uber Rohr von Uberlaufschiauch
schieben und mit Schelle befestigen.

Am anderen Ende des Schlauches kurzes
Rohrstiick mit 7,5 mm AuBen-@ einschie-
ben und mit Schelle befestigen.

Kthler in mit Wasser gefillten Behdlter legen, an ReifenfiilimeBgerdt anschlieBen
und langsam bis zu max. 1,5 bar (att) unter Druck setzen. Undichte Stellen sind
an ausstrémenden Luftblasen zu jerkennen.
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Wasserpumpe ersetzen

Kuhlflussigkeit ablassen, dazu Schlauchschellen vom oberen und unteren Kuhl-
wasserschlauch am Kuhler 18sen und Schlduche abziehen.
KuhiflUssigkeit auffangen!

Kuhlerbefestigung 16sen und Kishler nach oben herausheben.

Lichtmaschine 18sen und Keilriemen abnehmen. Ventilatorfligel abschrauben und
Keilriemenscheibe abnehmen. Temperaturregler herausnehmen und Wasserpumpe abschrau-
ben. Dichtflache am Motorblock reinigen und Dichtung - zur Haftung - mit Walzlager-
fett, Katalog-Nr. 19 46 254, auflegen. Wasserpumpe anschrauben, Keilriemen-

scheibe und Ventilatorfligel montieren.

Keilriemen auflegen und Keilriemen mit

150 bis 300 N (15 bis 30 kp) - bei neuem
Keilriemen 450 N (45 kp) - spannen. Dazu
Keilriemenspannungs-Prifgeréit KM-128 ver-
wenden. Kihler einsetzen, Kuhlwasser-
schlsuche und Kuhler befestigen. Uber-
laufschlauch verlegen.

Kuhlflussigkeit bis ca. 50 mm unterhalb
Oberkante Kuihlereinfullstutzen einfillen,
dazu zur Entluftung des Motors Tempera-
turfuhler 18sen, Heizungsregulierventil
auf warm stellen und Motor im Leerlauf
laufen lassen.

Thermostat ersetzen

Das Thermostat (Temperaturregler) sitzt im oberen Hals der Wasserpumpe.

Zum Ausbau ist der obere Kithlwasserschlauch
vom Stutzen nach Losen der Schlauchschelle
abzuziehen.

06243

J=-92



Auslaufende Kihlflussigkeit auffangen.

Spannfeder mit Hilfe eines Schraubenziehers
aus der Ringnut im Pumpenhals herausnehmen
und das Thermostat herausziehen.

Zum Wiedereinbau des Thermostats
neuen Gummidichtring verwenden.
Der Richtungspfeil auf dem Steg des
Reglers muBl nach oben zeigen. Kuhl-
wasserschlauch befestigen und Kuhl-
flussigkeit auffillen.
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KRAFTSTOFFANLAGE

VERGASER

Aufbau und Wirkungsweise

Der PDSI1-Vergaser ist ein Einfach-Fallstromvergaser mit einer Sauarohrweite von
30 mm & (10 S-Motor und 12-Motor) und 35 mm @ (12 S-Motor). Er besteht aus der Haupt-
teilen ~ Drosselklappenteil; Schwimmergeh&use und Vergaserdeckel .

Die Starterklappe wird durch einen Bowdenzug betiitigt.

Der Einfachvergaser ist mit zwei Anreicherungssystemen, die das Hauptdisensystem
unterstitzen, ausgeristet.

Dieser.Vergaser ist mit einem Umgemischsystem versehen, das das Einhalten einer
CO-Konzentration von 2,5 bis 3,5 Vol.-% im Leerlauf ermdglicht.

‘Start

Die auBermittig gelagerte Starferklappe steht offen und wird nur zum Anlassen des
kalten Motors durch Anziehen des Starterzuges geschlossen. Uber die Verbindungs-
stange wird zwangsldufig die Drosselklappe etwas gesffnet. Der Unterdruck wird
so im Nebenlufttrichter wirksam und saugt Kraftstoff aus der Austrittsbohrung. Die
erforderliche Startluft wird zugefihrt, in dem die Starterklappe withrend des Star-
tens in ein schnelles Spiel zwischen Offnen und SchlieBen verfallt. Das ist mog-

lich, weil die Starterklappe beweglich gelagert ist und unter der Spannung einer
Ruckdrehfeder steht.
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Leerlauf

Der aus der Schwimmerkammer durch die Hauptdiise entnommene Kraftstoff wird durch
die Leerlaufdise dosiert und mit der durch die Leerlaufluftbohrung eintretenden Luft
zu einer Emulsion vermengt. Diese Emulsion wird zu den Austrittsbohrungen - Leer-
laufgemischaustritt- und By-Pass-Bohrungen - gefthrt.

Der Ausflu aus der Gemischaustrittsbohrung wird durch die Gemischregulierschraube
geregelt Mit diesem System wird der Grundleerlauf eingestellt und fixiert, d.h. die
Drosselklappenanschlagschraube und die Gemischregulierschraube brauchen nicht
mehr in der bisher Ublichen Weise zur Leerlaufeinstellung verdndert zu werden.

Um jedoch Drehzahlédnderungen, bedingt durch unterschiedliche Reibung never Mo-
toren, bzw. deren Anderung nach der Einlaufzeit, auffangen zu kdnnen, ist dieser
Vergaser mit einem Umgemischsystem versehen.

7 8
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5 L3 2 1
1 Drosselkiappe 5 Zusatzkraftstoffduse
2 Leerlaufgemischaustritt 6 Steigrohr
3 Umgemisch-Regulierschraube 7 Zusatzgemischdiise
4 Verbindungsschliauch 8 Zusatzluftkanal

Durch ein Steigrohr, das kalibriert ist, wird Kraftstoff aus der Schwimmerkammer zu
einem Scheitelpunkt im Deckel gehoben, wo er mit Luft, die vom Luftirichter Uber
einen Kanal einstromt, vermischt wird. Dieses Gemisch wird uber einen Kanal im
Schwimmergehduse und einer kurzen Schlauchverbindung - zwischen Schwimmerge-
htuse und Drosselklappenteil - zum Drosselklappenteil unter der Drosselklappe ge-
fuhrt - deshalb der Name "Umgemischsystem" . Der Ausflu8 wird durch eine Schraube,
der "Umgemischregulierschraube" dosiert. Durch Verdrehen dieser Umgemischregulier-
‘schraube ksnnen also Drehzahlschwankungen aufgefangen werden (siehe Leerlaufein-

stellung).
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Teil- und Vollast

Bei teil- bis vollgesffneter Drosselklappe wirkt am Gemischaustritt (Nebenluftirichter)
ein grofer Unterdruck.

Dieser wird im Hauptdusensystem wirksam und saugt aus der Schwimmerkammer vber die
Hauptduse den Kraftstoff in das Mischrohr.

00

1 Drosselklappe

2 Gemischregulierschraube
3 Hauptduse

4 Leerlaufdise

5 Leerlaufluftbohrung

Durch die Luftkorrekturdiise tritt gleichzeitig in steigendem MaBe Ausgleichluft ein, die
sich durch die Bohrungen des Mischrohres mit dem durch die Hauptdisse flieBenden Kraft-
stoff zu einer Emulsion vermeng?. Diese Emulsion gelang: durch den Gemischaustritt in
“den Luftirichter und vermischt sich hier mit der einstrémenden Luft zum endgiiltigen
Kraftstoffluftgemisch.

Unterstitzt wird das Hauptdisensystem je nach Drosselklappenstellung durch Anreiche-
rungssysteme.
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Anreicherung

- Der PDSI-Vergaser ist mit 2 Anreicherungen versehen. Die erste Anréicherung setzt
im Teillastbereich ein, wiihrend die zweite Anreicherung im Vollastbereich wirksam
wird.

Die Teillastanreicherung besteht aus Anreicherungsventil, Unterdruckkolben mit Be-
tdtigungsstange und Feder.

Im Leerlauf und im unteren Drehzahlbereich hebt der unterhalb der Drosselklappe
entnommene Unterdruck den Kolben gegen den Federdruck an, wodurch das An-

reicherungsventil geschlossen wird. Mit gré8er werdender Drosselklappensffnung
fallt der Unterdruck in diesem Bereich ab, die Betdtigungsstange wird durch den

Federdruck nach unten gedriickt und &ffnet das Ventil .

1 Ventilnadel

2 Anreicherungsrohr

3 Hauptduse

4 Anreicherungsventil (gesffnet)

Das im Vollastbereich wirksam werdende Anreicherungssystem besteht aus einem
kalibrierten Steigrohr mit Gewicht - in der Schwimmerkammer angeordnet - und
dem Anreicherungsrohr im Lufttrichter. Die Mindung des Anreicherungsrohres
liegt in einer Zone abgeschwiichten Unterdruckes. Bei niedrigen und mittleren
Lasten und Drehzahlen reicht der Unterdruck in diesem Bereich nicht aus, das Ge-
wicht - 0,28 Gramm als Ventilkegel ausgebildet - anzuheben und Kraftstoff aus
dem Steigrohr abzusaugen.

Erst wenn der Unterdruck bei hsheren Drehzahlen eine solche Grsge erreicht, daf

er das Gewicht anhebt und somit den Kraftstoff auf die Hohe des Anreicherungsrohres
zu heben vermag, fritt eine zusitzliche Kraftstoffabgabe aus dem Anreicherungssystem
ein.

Die Kraftstoffzufuhr ist progressiv, d.h. die Zufuhr nimmt zu, bis die Hschstdreh-
zahl des Motors erreicht wird.
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Vergaser-Kenndaten

Motor 10S 12 12§ 12 S
Leistung in KW (PS) 35 (48) 38 (52) 44 (60) 44 (60)
Getriebe Schalt Schalt | Schalt Automatic
Vergaser-Typ 30 PDSI 30 PDSI 35 PDSI 35 PDSI
Kennummer 3441831 3441815 3441838 3441833
Kalibrierungsbuchstabe A A A A
Typenschild lang gelb gelb gelb gelb
Typenschild kurz grau - violett kupfer
Zusatzsystem ‘Umgemisch | Umgemisch | Umgemisch | Umgemisch
Vergaser-Kalibrierung
Schwimmernadelventil 1,75 1,75 1,75 1,75
Dichtring in mm 1,5 2,0 2,0 2,0
Einspritzmenge in cm3/Hub ‘017 bis 0,9 Q:8 bis 0,9 | 0,9 0,7
Lufttrichter in mm @ 24 26 26 26
Hauptdise X122,5 X127,5 X127,5 X127,5
Luftkorrekturdise 90 85 80 80
Leerlaufdise 47,5 47,5 47,5 47,5
Einspritzrohr 45 47,5 47,5 47,5
Anreicherung (Deckel) 105 110 100 100
Anreicherung (Gehduse) 60 50 70 70
Anreicherungsgewicht in g - 0,28 0,28 0,28
Vergaser-Einstellung
Leerlaufdrehzahl 800 - 850 800 -850 |800 -850 " T800-850 in N
CO-Anteil in Vol % 2,5bis 3,5 {2,5bis 3,5 |2,5bis 3,5 | 2,5 bis 3,5
Zindunterdruck in mm Hg keine Anz. | keine Anz. | keine Anz. | keine Anz.
Kraftstoffpumpe
Forderdruck in bar bei 1/mm 0,20 bis 0,22 bei 1950

(att bei U/min)

(0,20 bis 0,22 bei 1950)
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Leerlauf einstellen

“— - Die Leerlaufeinstellung beinhaltet zwei Arbeitsvorgtinge, einmal die "Leerlauf-
korrekiur", zum anderen die "Leerlaufgrundeinstellung".

Grundstitzlich kdnnen Drehzahlabweichungen vom Sollwert durch eine Leerlauf-
korrektur aufgefangen werden, d.h. ein Veriéndern der Drosselklappenanschlagschrau-
be und der Gemischregulierschraube ist nicht notwendig.

Eine Leerlaufgrundeinstellung muB dann durchgefuhrt werden, wenn eine Vergaser-
tberholung vorausging, d.h. wenn der Vergaser zerlegt und wieder zusammengebaut
wrde oder wenn durch eine Leerlaufkorrektur die Sollwerte nicht erreicht wurden.

Leerlaufkorrektur und Leerlaufeinstellung erfolgen bei Wagen mit autom. Getriebe
in Wihlhebelstellung "N".

Leerlaufkorrektur

" Vor der Leerlaufkorrekiur muB gewdinrleistet sein, daB

Ventilspiel

SchlieBwinkel

Zundzeitpunkt und
Elektrodenabstand der Zundkerzen

den Vorschriften entsprechen.

Die Leerlaufkorrekiur darf nur bei betriebswarmem Motor und aufgebautem Lufifilter
vorgenommen werden,

1. Drehzahlmesser anschlieBen und Leerlaufdrehzahl messen.
Sollwerte: 800 - 850 1/min (U/min)

2, Ist die ermittelte Drehzahl hsher oder nie-
driger als der Sollwert, so ist durch ent-
sprechendes Verdrehen der Umgemisch-Re-
gulierschraube (A) die Drehzahl auf den
Sollwert einzuregulieren.

Drehen im
Uhrzeigersinn = Drehzahl niedriger

Drehen gegen den
Uhrzeigersinn = Drehzahl hsher

3. CO-Anteil im Abgas messen.

Dieser muB 2,5 bis 3,5 Vol. % betragen.
Ist der Anteil groBer, ist durch Verdrehen
der Gemischregulierschraube "B" (Bild
05015) dieser Wert einzustellen.

A
Werden die Soll-Werte nicht erreicht, so ist eine Leerlaufgrundeinstellung vorzunehmen.
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Gemischregulierschraube (B) so drehen,
bis optimale Drehzahl 600 - 650 1/min
(U/min) erreicht wird. Gegebenenfalls
mit Drosselklappenanschlagschraube nach-
regulieren.

Umgemischrequlierschraube (A) 6ffnen, bis
Drehzahl von 830 - 880 1/min (U/min)

erreichf wird.

- CO-MeBgerdt anschlieBen.

Durch Nachregulieren der Gemischregulier-
schraube (B) CO-Wert im Abgas auf 2, 5 bis
3,5 Vol. % einstellen.

Durch das Nachregulieren auf diesen CO-Wert wird ein Drehzahlabfall von ca. 30 1/min
(U/min) und somit die Solldrehzahl von 800 - 850 1/min (U/min) erreicht.

Leerlaufgrundeinstellung

: : — Die Voraussetzungen fiir eine Leerlaufgrundein~
' 1

stellung entsprechen denen wie unter "Leerlauf-

e ij korrektur" beschrieben,

/ | 1 ' 1. Drehzahlmesser und UnterdruckmeBgerdt

/ % anschliefen.

/ : /7 2. Anschlagschraube (D) fir Verbindungs-

' = 4 I hebel an Starterklappe so weit 15sen, daf3
KD I zwischen Schraube und Hebel Spiel vor-

| } 3 handen ist.

Vi

r > \% ) Nicht mit Drosselklappenanschlagschraube
' ] ( , verwechseln! ‘

Umgemischregulierschraube A (Bild 05011)
vollig schlielen.

J-100




Durch entsprechendes Drehen der Drosselklappen-
anschlagschraube (C), Drehzahl auf 600 - 650
1/min (U/min) einstellen.

Die Anzeige auf dem UnterdruckmeBgerdt muf

0 sein.

Anschlagschraube (D) fir Verbindungs-
~ hebel an Starterklappe spielfrei beidrehen,

d.h. Schraube mu3 gerade den Hebel
berihren.
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Vergaser aus- und einbauen

Bowdenzug zum Betitigen der Starterklappe
vom Vergaser aushéingen.

Unterdruck- und Kraftstoffleitung nach Lssen
der Schlauchschellen von Vergaseranschluf3-

stutzen abziehen.

Vergaser abschrauben,

Beim Einbau neuen Dichtring zwischen
Vergaser und Saugrohr verwenden.

Leerlauf einstellen.




Vergaser zerlegen, reinigen und zusammenbavuen

Spannring von Verbindungssfdnge zum Hebel
der Starterklappe entfernen und Verbindungs-
stange aushdingen. '

Vergaserdeckel vom Schwimmergehduse ab-
schrauben,

Schwimmernadelventil herausschrauben.

Kupferdichtring abnehmen.

Zylinderschraube und Fullstift aus Vergaser-
deckel entfernen.
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VerschluBischraube vom Umgemischsystem im.
Deckel herausschrauben. Im Bild ist Steig-
rohr, Luftkanal und Gemischkanal gezeigt. _

Alle Bohrungen und Kanile im Vergaserdeckel
ausblasen.

Schwimmer mit Blattfeder aus Schwimmer-
gehduse herausnehmen,

A = Umgemischkanal im Schwimmerge-
hduse, fuhrt zum SchlauchanschiuB
Schwimmergeh&use-Drosselklappen-
teil

B = Luftkorrekturduse
C = Pumpenkanal (druckseitig)

Luftkorrekturdiise (B) herausschrauben.

Gewicht aus Anreicherungskanal (Voll-
lastanreicherung) herausnehmen.

Wichtig! Dieses Gewicht, 0,28 Gramm, muf3
in jedem Fall beim Zusammenbauen wieder
eingesetzt werden,




Anreicherungsventil (Teillastanreicherung)
aus Schwimmergehduse herausschrauben.

Zeigen sich an der Ventilnadel des An-
reicherungsventiles Verschleiflerscheinungen
oder Beschddigungen oder die Feder halt
die Ventilnadel nicht mehr zu, so ist das
komplette Ventil zu ersetzen.

VerschluBschraube mit Dichtring und Haupt-
duse herausschrauben.

Alle Teile reinigen und mit PreBluft aus-
blasen.

Kandle im Vergasergehduse in FlieR3-
richtung des Kraftstoffes durchblasen.

Alle Dusen nach Kalibrierungstabelle
prifen.




Drosselklappenteil reinigen und Kandle
ausblasen.

Umgemisch-Regulierschraube (mit Feder)
und Gemischregulierschraube {mit O-Ring)
auf Verschleif prisfen.

Spannring von Pumpenverbindungsstange
entfernen.

Beschleunigerpumpe abschrauben.

Membran prifen.

Vergaser zusammenbauen.

Wichtig: Vergaserdeckelschrauben mit
einem Drehmoment von

350 * 50 Nem (35 = 5 kpem)

anziehen,

Nach dem Zusammenbau Einspritzmenge
prifens

Kraftstoffbehdlter (Selbstanfertigung) am
Anschluirohr fur Kraftstoffleitung anschlie-
Ren.

10 Hube durch langsames Hin- und Herdrehen
des Drosselklappenhebels ausfihren und Kraft-
stoffmenge in ein Mef3glas auffangen.

Die eingespritzte Menge muf3 der vorgege-
benen Menge - siehe Kalibrierungstabelle -
entsprechen.

Korrektur: Drehen der Messingmutter nach
rechts = Einspritzmenge gréfer

Bl Drehen der Messingmutter nach

links = Einspritzmenge kleiner

Anschliefend Gewinde der Pumpenverbindungsstange verstemmen.
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