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EINSTELL- UND EINBAUHINWEISE

Benennung Mafle, Werte, Hinweise [ Prufung mit
GrenzmafBe der Zylinderbohrung fir normale 74,98 = 5
Kolben, Gréfe 1 7495 mm O InnenmefBigerdt
Grenzmafe der Zylinderbohrung fiir normale 75,02 : __
Kolben, Grafle 2 . 0 @ InnenmeBgerdt
Grenzmafle der Zylinderbohrung fiir normale 75,08 i
Kolben, Gréfie 3 75 03 mm InnenmefBigerdt
Grenzmafie der Zylinderbohrung fir normale 7510 £
Kolben, Gréfe 4 Fetng M [0) _lnnenmeﬁgemf
Grenzmafle der Zylinderbohrung fiir Kolben, 75,50 : :
0,5 mm Ubergréfe 7547 MM @ Innenmefgerdt

ke Verdichtungsring

Kolbenringstof} 2. Verdichtungsring

0,30 bis 0,45 mm

‘ Olabstreifring

Ventilfederdruck
bei 26,3 mm Ldnge Eoderiati

: 3,6 o
bei 34,0 mm Lénge R

Ventilabmessungen

EinlaBventil

Tellerdurchmesser

Auslafiventil

Gesamtldnge, Nennmaf

Ventilspiel (bei kaltem oder warmem Motor)
Einlaf3
Auslafl

0,25 bis 0,40 mm

+ 3,0
- 1,5

+1,7
- 08 kp

41,5 kp

15,3

32,00 mm

101,17 mm

0,15 mm
0,25 mm

Spiel zwischen treibender Olpumpenzahnrad-
Welle und Gehdusebohrung

Kupplungspedalspiel, gemessen an Mitte Pedal-
platte

0,016 bis 0,045 mm

20 bis 25 mm

Fihllehre, Kolben-
ring in zugehdrige
Zylinderbohrung
eingesetzt

Federwaage

Mikrometer
Schieblehre

Fohllehre

Mikrometer
Innenmefigerdt

Ldngenmaf
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OLE, FETTE, DICHTUNGSMITTEL

Motorfiillung bei léinger anhaltenden Temperaturen unter minus 10° C, unlegiert*
— nicht fur ,S"-Motor

Motorfullung bei lédnger anhaltenden Temperaturen unter minus 10° C, legieri fir
.5"-Motor* — auch fur ,N“-Motor empfohlen

M 24 (SAE 10)

M 28 (SAE 10)
oder Mehrbereichsél

Motorfillung bei normalen Temperaturen, unlegiert* — nicht fir ,S“-Motor

Motorfillung bei normalen Temperaturen, legiert fur ,S"-Motor® — auch fiir ,N"-Motor
empfohlen

AuBenfldche von vorderem und hinterem Hauptlagerdeckel bestreichen*

Gewinde und Schaft der Schrauben vom vorderen Hauptlager bestreichen*

Alle Korkdichtungen von Olwanne an den Stofistellen bestreichen®

Anlagefldche vom Zylinderblock fur hinteren Hauptlagerdeckel bestreichen*

Radialdichtring fir Kurbelwellenlager, AuBenfldche bestreichen*

M 27 (SAE 20)

M 26 (SAE 20)
oder Mehrbereichsél

Dichtungsmasse
L 000161/3

Dichtungsmittel

L 000 167/4
Dichtungen fir Clwanne an Zylinderblock ankleben *
Papierdichtung fiir Steuergehduseriickwand ankleben*
DREHMOMENT-RICHTWERT
Bezeichnung : Drehmoment

| kpm

Findkerzent Io s B o DA e R T S e 4,0
* gilt auch fiir 1,0 Ltr.-Motoren
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SPEZIAL-WERKZEUGE

Arbeitsvorgang ‘ Wird verwendet fiir ' Werr!flzeug— ‘ Werkzeugbezeichnung Bemerkungen
| %
Anlasser aus- und ein- ‘ Motor an Motorheber | S-1244 Motorheber
bauen anhdngen ' |
Anlasserschraube in | handels- 13-mm-Ringschliissel |
Zylinderblock iblich |
Fihrungslager Fihrungslager aus 22-1 mit Kukko-Abzieher '
(Nadellager) fir Haupt- | Kurbelwelle heraus- | Einsatz
antriebsrad in Kurbel- ziehen 21/2
welle ersetzen* |
S e, |~ i : | : 5

Kolben von Pleuel- | Kolbenbolzen aus- und |  S5-122¢, Kolbenbolzen-Aus- ! Teil 4 nur fir
stange ab- und an- einpressen | zusdtzlich i und -EinpreBwerkzeug | 75 mm ¢ Kolben
baven (Kolben mit | [ flieilsisa s | verwenden
Pleuelstange aus- '
gebaut) '
Vordere Motorhalter Motor an Motorhalter 5-1244 Motorheber |
bzw. Motordémpfungs- | anhdngen =
P e | |
baven* i Motarhalteschrauben | handels- M 8 Vielzahn-Stift- i

| in Zylinderblock | Oblich schlissel, gebogen |

| | |

*gilt auch fir 1,0 Lir-Motoren
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ALLGEMEINES

Der verstéirkte 1,1 Ltr.-Motor fir die Kadett-B-Typen entspricht in seiner Grundkonstruktion dem
1,0 Lir.-Motor fir die Kadett-A-Typen. Der Motor wird einmal als ,Normal“-Motor mit 45 PS und
zum anderen als ,S”-Motor mit 55 PS geliefert. Der ,S“-Motor darf — bedingt durch seine hohe Ver-
dichtung von 8,8 — nur mit Supper-Krafistoff gefahren werden. Die Zylinderbohrung ist von 72 mm

auf 75 mm vergréBert worden, wéhrend der Hub von 61 mm beibehalten wurde.

Die Hohe der Verdichtung des ,S“-Motors wird durch eine dinnere Zylinderkopfdichtung und
Spezialkolben, die im Kolbenboden zwei Nischen besitzen, erreicht. Beide Motoren haben die
gleiche Nockenwelle wie sie bei dem bisherigen 1,0 Ltr. ,5”-Motor verwendet wurde. Der Quer-
schnitt beider Kurbelarme der Kurbelwelle ist verstédrkt. Die Kurbelzapfen-Durchmesser von Haupt-

und Plevellager sind unverdndert geblieben.

Zur gleichmdBigen Gemischverteilung zu den einzelnen Zylindern wird ein Ansaugkrimmer ver-
wendet, der an den Enden des zum 1. und 4. Zylinder fihrenden Saugkanals eine Leitrampe und

zwei Tropfnasen besitzt.

r ,S"-Motor besitzt einen Zwillings-Auspuffkrimmer, der die Abgase von je zwei Zylindern zu
gefrennten Auspuffrohren leitet, die ca. 1 m hinter dem Kriimmer zu einer gemeinsamen Auspuff-

leitung zusammengefishrt werden.

Beim ,S“-Motor ist auf die Sitzfléche der AuslaBventile eine Spezial-Kobalt-Legierung, auf die des
~Normal“-Motors eine Nickel-Chrom-Legierung aufgeschweit. Der Durchmesser der EinlaBventile
ist von 31 mm auf 32 mm vergréBert worden. Es wird ein Solex-Vergaser eingebaut, der sich fir beide

Motoren lediglich in der Kalibrierung unterscheidet.

Die Kupplung wurde beibehalten, lediglich ist die Belleville-Feder verstérkt. Zur Beluftung der Kupp-
lung ist eine Lufteintrittséffnung (untere) und eine Luftaustrittséffnung (obere) in das Oberteil des

Kupplungsgehduses zugefigt.

Die 3-Punkt-Aufhéngung des Motors wurde beibehalten. Jedoch ist der hintenliegende Abstitzpunkt

vom Zentralgelenk zum Getriebeendstiick verlegt.

Wegen der Ahnlichkeit der 1,0 Lir.- und 1,1 Ltr.-Motoren ist jeglicher Teile- und Aggregof Austausch
streng nach Ersatzteil-Katalog-Angaben durchzufihren.
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Charakteristische Unterschiede zwischen ,Normal”-
und ,S”"-Motor
Einzelteil Normal“:Motor ,S“-Motor Bemerkungen
Kolben Muldenkolben 2-Nischenkolben

Zylinderkopfdichtung

1,3-1,4 mm

Im eingebauten Zu-
stand gemessen

AuslaBventil Sitzflache aus Nickel- | Sitzfldche aus Spezial- Ventile fir den ,5"-
Chrom-Legierung | Kobalt-Legierung Motor weisen als Unter-
5 ;i R _: scheidungskennzeichen
am Schaftende ein ein-
EinlaBventil Vergitungsstahl Ventilstahl gerolltes ,Z" auf
Zylinderkopf gleich | Bei Produktionszusam-
| menbau mit ,5"-Ventilen
| durch eine geschlagene
| .8,8" gekennzeichnet
Auspuffkrimmer einfach Zwilling
Vergaser Kalibrierung Kalibrierung Siehe Tabelle
in Gruppe 8"

Motor mit Getriebe aus- und einbauen

Die bisherige Anweisung fir den Motor aus-
und einbauen hat bis auf nachstehende Punkte,
die sich durch die gednderte vordere und hin-
tere Motoraufhéngung (Bild 1) sowie die neue
Gelenkwellenanordnung ergeben, weiterhin
Gultigkeit.

Vordere Motoraufthéngung grundsétzlich nur
an den Stitzen (B 1/2) des Vorderachskarpers
(B1/1) I6sen, dabei auf rechtsseitig vorhandenes
Abschirmblech (B 1/10) achten.

Bei einem erforderlich werdenden L&sen und
Wiederbefestigen der Motorhalter (B 1/5 und /9)
am Zylinderblock (B 1/12) untere Schrauben
(B 1/7 und /11) gegen Olverlust — der infolge
durchgehender Schraubenlécher maglich ist —
immer mit Dichtungsmasse L 000 161/3 ein-
sefzen.

B6-6

Gelenkwelle und hintere Motorauthdngung
entsprechend den neuen Montageanleitungen

in den Gruppen ,4" und ,7" aus- und einbauen.

Beim Wiedereinbau des Motors auf spannungs-
freie Montage der vorderen und hinteren Motor-
aufhdngung achten. Dazu alle Befestigungs-
schrauben bzw. Muttern der vorderen und hin-
teren Motoraufhédngung sowie der Auspuff-
flanschbefestigung vorerst nur handfest an-
ziehen. Motor durch seitliche Schittelbewegun-
gen zum spannungsfreien Setzen innerhalb der
Befestigungselemente bringen. AnschlieBend
alle Schrauben endgiltig, vorn beginnend,
gleichmdaBig festziehen. Durch ein solches
spannungsfreies Anziehen werden Resonanz-
gerdusche weitgehendst vermieden.



Bild B1 - Anordnung vordere Motoraufhéngung

1 Vorderachskérper

2 Motoraufhéingungsstitze an 1

3 Schrauben, Federringe, Muttern fiir 4 an 2

4 Motorddmpfungsblock, rechts und links gleich

5 Motorhalter, links = einteilige Ausfihrung

6 Mutter, Federring fiir 4 an 5 bzw. 9

7 Schrauben mit Federscheiben fir 5 an 12 — untere Schrouben mit
Dichtungsmasse abdichten

8 Schraube(n) fir 4 an 2

9 Motorhalter, rechts = zweiteilige Ausfilhrung

10 Wérmeabschirmblech fiir 4, rechts

11 Schrauben mit Federscheiben fiir 9 an 12 — untere Schraube mit
Dichtungsmasse abdichten

12 Zylinderblock

Vordere Motorhalter bzw. Motordémpfungsblocke
aus- und einbauen

Beim Aus- und Einbau der vorderen Motor-
befestigungsteile ist auf folgende Punkte zu
achten:

Motor mit der Vorderpartie an Motorheber
S-1244 in herkdmmlicher Weise anhcéngen und
durch leichtes Anziehen der Knebelmutter Mo-
torddmpfungsblécke entlasten.

Zum Ab- und Anschrauben der Motorhalter
(B1/5 und /9) vom Zylinderblock (B1/12)
handelstblichen  8-mm-Vielzahn-Stiftschlissel
verwenden.

An linker Seite Dd&mpfungsblock (B 1/4) mit
Motorhalter (B 1/5) vom Zylinderblock (B 1/12)

und von Motorauthdngsstitze (B 1/2) abschrau-
ben. An rechter Seite Block (B 1/4) und Halter

(B 1/9) einzeln abschrauben. Auf rechtsseitig
vorhandenes Wérmeabschirmblech (B 1/10)
achten.

Motorhalter links und rechts sind verschieden.
Einteiliger Halter (B 1/5) auf linker, zweiteiliger
Halter (B 1/9) auf rechter Seite anordnen.

Untere Schraubenlécher fir die Motorhalter im
Zylinderblock (B 1/12) sind bis ins Gehduse-
innere durchgebohrt. Deshalb diese Schrauben
gegen eventuellen Motordlverlust immer mit
Dichtungsmasse L 000 161/3 einsetzen.

Halteschellen (B 3/13) fir Kupplungsseilzug
(B 3/14) an obere Schrauben der linken Vorder-
achsmotorstiitze mit festschrauben und Seilzug
spannungsfrei einhéngen.

B 67



Schwungrad aus- und einbauen

gilt auch fior 1,0 Ltr.-Motoren

Bei Ausfiihrung dieser Arbeit ist Uber die An-
weisung auf Seite 6—45 hinausgehend noch fol-
gendes zu beachten:

In Einzelféllen kommen produktionsseitig Mo-
toren zum Einbau, deren Kurbelwellen im dufle-
ren Durchmesser ein um 0,20 mm vergréBertes
Fihrungslager fir das Getriebe-Hauptantriebs-
rad besitzen. Auch die Fihrungsbohrung des
Schwungrades mufdite aus diesem Grunde ent-
sprechend vergréfBBert werden. Als dufBeres
Erkennungszeichen haben diese damit ausge-

risteten Motoren an Rickwand Kurbelgehduse
- bei ausgebautem Getriebe gut sichtbar — eine
weiBe Farbmarkierung in Form eines Kreuzes.
Mit gleichem Zeichen sind auch das Schwung-
rad und die Kurbelwelle kenntlich gemacht. Wird
ein Austausch der Kurbelwelle erforderlich, ist
die im Teile-Katalog erfaBBte Normalausfishrung
mit nevem Schwungrad und Nadellager zu ver-
wenden. Bei Ersetzen des Schwungrades einzeln
erfolgt Lieferung nur unter der Nr. H 6 16 003,
da diese UbergréBe im Teile-Katalog nicht er-
faBt ist.

Schwungrad feinst Gberdrehen

Wenn durch Riefenbildung erforderlich, Arbeit

nach den Anweisungen auf Seite 6-48 durch-
fihren, wobei das im Bild 71 angefithrte Maf3

X" for dieses Schwungrad 5,9 = 0,1 mm be-
tragen muf3.

Fohrungslager (Nadellager) for Hauptantriebsrad
in Kurbelwelle ersetzen

gilt auch fir 1,0 Lir.-Motoren

Abweichend von der Anweisung auf Seite 6-48
ist fur diese Arbeit anstelle des bisherigen

Kukko-Einsatzes Nr. 21/1 der kréftigere Kukko-
Einsatz Nr. 21/2 zu verwenden.

Z/E AN

l OMHNH

[
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Bild B2 - Fithrungslager fir Hauptantriebsrad aus Kurbelwelle herausziehen

1 Kurbelwelle

2 Hinterer Sprengring des Fihrungslagers (in Fohririchtung
gesehen)

3 Ringnut, Dichtring bereits entfernt
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4 Vordere Ringnut, Sprengring und Dichtring bereits entfernt
5 Fihrungslager

6 Kukko-Einsatz Nr. 21/2

7 Kukko-Abzieher Nr. 22-1



Die Anwendung erfolgt so, da3 — in Fahrtrich-
tung gesehen — der vordere Sprengring des
Fohrungslagers (B 2/5) wie auch der Dichtring
mit einem kleinen Schraubenzieher aus der
Ringnut herausgezwdngt und zusammen mit
dem Rollenkdfig entfernt wird.

Der hintere Dichtring ist ebenfalls zu entfernen.
In die so freigewordene Ringnut (B 2/3) ist der
Kukko-Einsatz 21/2 (B 2/6) einzusetzen, zu span-
nen und mit dem Kukko-Abzieher Nr. 22-1
(B 2/7) herauszuziehen.

Dariiberhinaus ist zu beachien, daf} in Einzel-
féllen Motoren zum Einbau kommen, deren
Kurbelwellen einen im duBeren Durchmesser

um 0,20 mm vergréflerten Fihrungslagersitz
fir das Getriebe-Hauptantriebsrad besitzen.
Als d&uBeres Erkennungszeichen haben diese
Motoren an der Rickwand des Kurbelgehduses
- bei ausgebautem Getriebe gut sichtbar — eine
weiBe Farbmarkierung in Form eines Kreuzes.
Mit dem gleichen Zeichen sind auch das
Schwungrad und die Kurbelwelle kenntlich ge-
macht. Wird ein Austausch der Kurbelwelle er-
forderlich, ist die im Teile-Katalog erfaBte
Normalausfithrung mit neuem Schwungrad und
Nacellager zu verwenden. Bei Ersatz des
Schwungrades einzeln erfolgt Lieferung nur
unter der Nr. H 6 16 003, da diese Ubergrofle
im Teile-Katalog nicht erfaBt ist.

Kupplungs-Zusammenbau bzw. Kupplungsscheibe, Kupp-

lungsausriickhebel, Kupplungsdrucklager, Kupplungsausriick-

hebel-Kugelbolzén aus- und einbauen, Kupplungsbeldge
ersetzen

gilt auch fir 1,0 Ltr.-Motoren

Die bisherige Charakteristik der nicht vorge-
spannten (losen) Kupplungsfedern im Kupp-
lungsscheiben-Zusammenbau wurde gedndert.
Die Ddmpfungsfedern stehen jetzt unter einer
gewissen Vorspannung und liegen nicht mehr
lose in den Fihrungstaschen.

Vorhandene Lagerbesténde an Kupplungs-
scheiben der alten Ausfilhrung fir den 1,0 Ltr.-
Motor kénnen bedenkenlos fir diesen Motor
auvfgebraucht werden. Teilemdfig wird fir
beide Motoren nur noch die neue Ausfilhrung
geliefert.
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KUppIungspedaIspiel einstellen

Das Einstellen des Kupplungspedalspieles hat 20-25 mm (B 3/5) betrdgt, nach den Anweisun-
unter Beriucksichtigung, daB3 der Einstellwert gen auf Seite 6-53 zu erfolgen. :

Bild B3 - Anordnung Kupplungsbetétigung

1 Anschlaggummi an 4 8 Gewindestiick von 14

2 Kugelstiick an 14 9 Gegenmuiter

3 Mutter, Federring, Scheibe fir Pedalachse 10 Kugelmutter

4 Kupplungspedal 11 Sechskant zum Gegenhalten
5 Kupplungspedalspiel = 20-25 mm 12 Gummibalg

6 Kupplungsriickzugfeder 13 Haolteschelle fiir 14

7 Kupplungsausriickhebel

14 Seilzug

15 Scheibe, ohben
16 Gummitiille
17 Scheibe, unten
18 Stitze an 19
19 Stirnwand

Kupplungsseilzug aus- und einbauen

Die Anordnung der Kupplungsbetdtigung hat Einbau hat daher nach der Anweisung auf
sich bis auf das Hinzufigen einer Gummibuchse Seite 6-54 unter Bericksichtigung des neuen
(B4/3) am Seilzug zur Gerduschdémpfung Pedalspieles (20-25 mm) zu erfolgen.

prinzipméBig nicht gedndert. Der Aus- und
B 6-10



Bild B4 - Gerduschddmpfende Buchse c:rﬁ Kupplungs-
seilzug
1 Scheibe, cben
2 Stutze fur 5 an Stirnwend
3 Gummi-Gerduschddmpfungsbuchse
4 Scheibe, unten

3 Kupplungsseilzug

Hydraulischen Kettenspanner aus- und einbauen
oder ersetzen

gilt auch fir 1,0 Lir.-Motoren

Ergéinzend zu diesem Arbeitsvorgang auf Seite
6-61 sind auf folgende AbhilfsmaBnahmen bei
Funktionsstérungen des Keftenspanners zu
achten:

Bei aufiretenden abnormalen Steuerketten-
gerduschen (typisch metallisches Rasseln) ist vor
jedem Austausch des Spanners grundsdizlich
zu prifen, ob das Gleit- und Drucksegment
(B 5/3) entspannt ist. D. h. das Kunststoff-Gleit-
stick muB an der Kette anliegen und bei Finger-
druck federnd nachgeben. Ist dies nicht der Fall,
VerschluBschraube (B 5/10) herausschrauben
und mit einem '/s”-Sechskant-Stiftschlissel Ol-
druckkolben (B 5/5) im Uhrzeigersinn drehen,
bis Fihrungsstift des Gleit- und Drucksegmentes
in die Spiralnut (B 5/6) einrastet und damit die
Druckfeder (B 5/4) wirksam werden kann.

Verursacht die Steuerkette abnormale Rassel-
gerdiusche, obwohl das Gleit- und Drucksegment
(B 5/3) an der Kette anliegt und Federdruck vor-
handen ist, so ist mit gréBter Wahrscheinlich-
keit die Olbohrung (B5/2) bzw. die Oldise
(B5/8) des Kettenspanners verstopft. Der Ketten-
spanner muf dann ausgebaut und die Tlboh-
rungen sorgféltig mit PreBBluft ausgeblasen wer-
den. Dabei besonders auf die kalibrierte Boh-
rung der Oldise (B 5/8), die enger ist als die
Olaustrittsbohrung (B 5/2), achten. Dariber-
hinaus ist auf eine klemmfreie Géngigkeit des
Oldruckkolbens (B5/5) und des gleitenden
Drucksegrentes (B 5/3) in den Fuhrungen zu
achten. Evtl. vorhandene leichte, d. h. Klemmen

Bild B5 - Kettenspanner zerlegt

1 Olkanal zur Schmierung der Steuerkstte
2 Olaustritisbehrung

3 Gleit- und Drucksegment mit aufvulkani-
siertem Kunststoff-Gleitstiick

4 Druckfeder

5 Oldruckkolben

& Spiralnut mit 8-Stufenrastung an 5
7 Fihrungsgehduse

8 Kalibrierte Tldiise, in 7 eingeprefit
9 Zungensicherung fir 10

10 VerschluBschravbe
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verursachende Druckstellen kénnen vorsichtig
mit Polierleinen abgeschliffen werden.

Verschleil am Kettenspanner, der einen Aus-
tausch bedingt, ist nur nach sehr hohen Lauf-
zeiten nachweisbar. Ein Erneuern ist daher
duBerst selten erforderlich. Sind die Steverréder

und -kette abgenutzt, d. h., daf3 Verschlei3 an
den Zahnflanken der Réder und Gliederverbin-
dungen der Kette nachweisbar ist, kann auch ein
einwandfrei funktionierender Kettenspanner
derartige Gerdusche nicht ausschalten. Hier
mub dann die Kette komplett mit Steverrédern
ersefzt werden.

Dichtung von Zylinderkopfhaube ersetzen

Die Dichtung fur die Zylinderkopfthaube wird
nicht mehr eingeklebt, sondern mit dafir vor-
gesehenen Haltezungen in die Haube ,einge-
knépft”. Seitlich und hinten an der Dichtung
befinden sich entsprechend geformte Halte-
zungen, die in vorhandene Schlitze der Haube

eingeschoben werden. Das Einlegen der Dich-
tung hat so zu erfolgen, daBB die Dichtung von
vorn nach hinfen auf die Anlagefldche gescho-
ben wird und dabei gleichzeitig die Zungen,
von hinten beginnend, in den genannten Schlit-
zen der Zylinderkopthauben fixiert werden.

Zylinderkopf aus- und einbauen, Dichtung ‘ersetzen

MontagemdBig entspricht dieser Arbeitsvor-
gang bis auf nachstehende Punkte den Angaben
auf Seite 6-63.

Die Dichtung fur die Zylinderkopthaube wird
nicht mehr eingeklebt, sondern mit dafir vor-
gesehenen Haltezungen in die Haube ,einge-
kndpft”. Seitlich und hinten an der Dichtung
befinden sich entsprechend geformte Halte-
zungen, die in vorhandene Schlitze der Haube
eingeschoben werden. Das Einlegen der Dich-
tung hat so zu erfolgen, daf3 die Dichtung von
vorn nach hinten auf die Anlagefléche gescho-
ben wird und dabei gleichzeitig die Zungen,
von hinfen beginnend, in den genannten
Schlitzen der Zylinderkopthaube fixiert werden.

Von der Ersatzteilseite her ist zu beachten, daf3
der nackte Zylinderkopf — ohne Ventile — fir
den ,Normal”- und ,S”-Motor gleich, also aus-
tauschbar ist.

Produktionsseitig mit Spezialventilen fir den
,S"-Motor zusammengebaute Zylinderképfe
werden linksseitig vorn mit dem eingeschlage-
nen ,,8,8" Verdichtungszeichen, zur duferlichen
Motorunterscheidung, kenntlich gemacht.

Beim Ersetzen der Zylinderkopfdichtung, die
for den ,Normal”- und ,S”-Motor verschieden
ist, muB3 auf das Zeichen ,Oben” geachtet wer-
den.Eine halbrunde Ausklinkung in der Dichtung,
die im eingebauten Zustand linksseitig unter
dem mittleren Aufnahmesteg des Zylinderkopfes
liegt, erméglicht in Zweifelstéllen eine Prifung,
ob die vorgeschriebene Dichtung vorhanden ist.
Mit einer Fuhllehre [éBt sich hier die Dichtungs-
stidrke feststellen. Sie soll, bei nach Vorschrift
montiertem Zylinderkopf, bei dem ,Normal”-
Motor 1,3-1,4 mm, bei dem ,S“-Motor 0,8-0,9
mm betragen.

Ein- und AuslaBventile einschlieBlich -Sitze und
Ventilfihrungen Gberholen

Diese Arbeiten sind entsprechend den Anwei-
sungen auf Seite 6-65 unter Beachtung nach-
stehender Hinweise auszufilhren. Dabei beach-
ten, daB3 die Ventilteller der neuen AuslaBven-
tile jetzt ballig geformt sind.
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Der Tellerdurchmesser der Einlaf3ventile wurde
von 31 mm auf 32 mm vergréfiert. Die vorhan-
denen vorgeschriebenen Werkzeuge zur Ventil-
sitzbearbeitung kénnen trotzdem weiter ver-
wendet werden.



Ventilabmessungen

Lo |

403

D
A I B C (@ in mm) D
mm | @ mm normal | Ubergréfie 1 Ubergréfie 2 : UbergréBe A
7,01 |
EinlaBventil 93 | 3 s g g 440
i 7,000 ‘ 7,075 7,150 . 7,250 |
e SR e b : Lt ! |
AuslaBventil | 101,1 27 s ‘ 4% ok s e
i | 6,980 [ 7,055 7,130 7,230
Die Werkstoffabnahme beim Frdsen und zeichen gegeniber dem ,Normal“-Motor das

Schleifen der Ventilsitze, also nachsenken, ist
wie bisher maximal nur bis 0,80 mm zuléssig.
Durch den kei den AuslaBventilen ballig ge-
formtien Veniilteller darf hier die Messung der
Ventilsitziiefe —abweichend von der Darstellung
im Bild 113 = nur am &uBersten Rand des
Ventiltellers erfolgen.

Auch bei den neuen Ein- und AuslaBBventilen fir
den ,S“-Motor wurde als Unterscheidungskenn-

Ventilspiel-Feineinstellung

Der gleichlautende Arbeitsvorgang von Seite
6-71 hat unter Beriicksichtigung, daf3 das Ventil-
spiel fir den 1,1 Lir.-Motor fir EinlaB 0,15 mm

bisherige am Schaftende eingerollte ,Z“ bei-
behalten.

Die Verwendung von ,Normal”-Ventilen firden
»9"-Motor ist nicht statthaft. Dagegen ist gegen
die Verwendung von ,Z"-Ventilen in ,Normal”-
Motoren, wenn der Austausch satzweise erfolgt,
nichts einzuwenden. Eine Austauschbarkeit der
Ventile zwischen 1,0 Ltr.- und 1,1 Ltr.-Motoren
ist nicht gegeben.

(bei laufendem Motor)

und fir Ausla® 0,25 mm betrdgt, weiterhin
Giltigkeit.

Olwanne aus- und einbauen

Im Gegensatz zu der bisher giltigen Regel muf3
zum Ausbau der Olwanne die Vorderachse
ganz ausgebaut, d.h. es missen auch die
vorderen Bremsleitungen (B 6/1) rechts und
links an den Stitzen (B 6/3) der Bremsdruck-
schlduche (B 6/4) gelést werden. Nach dem
Wiedereinbau ist ein Entliften des Bremssystems
erforderlich.

Der Aus- und Einbau der Olwanne hat nach der
herkémmlichen Methode unter Verwendung des
vorgeschriebenen Dichtungssatzes zu erfolgen.

Bild B 6 - Verbindung, Bremsdruckschlauch und Brems-
leitung an Vorderachse — linke Seite

4 Bremsdruckschlouch
5 Vorderachskérper

1 Bremsdlleitung
2 Sicherungskeil
3 Stitze for 1 und 4

B 6-13



Olpumpe aus- und einbauen bzw. instand setzen

gilt auch fir 1,0 Ltr.-Motoren

Der gleichlautende- Arbeitsvorgang auf Seite
6-81 hat unter Beachtung nachstehender Zu-
satzhinweise weiterhin Giltigkeit.

Die fir den 1,1 Ltr.-Motor entwickelte Olpumpe
ist komplett als Zusammenbau-Teil auch firden
1,0 Ltr.-Motor verwendbar. Umgekehrt darf die

bisherige Pumpe aus evil. vorhandenen Lager-
besttinden nicht fiir den 1,1 Lir.-Motor verwen-
det werden.

Einzelteile werden fir beide Pumpen geliefert
und dirfen im Zuge von Instandsetzungsarbei-
ten nur typgebunden verwendet werden.

Kurbelwelle schleifen

gilt auch fir 1,0 Ltr.-Motoren

Dazu die Ausfihrungsanweisung auf Seite 6-76
beachten, die weiterhin Giltigkeit hat.

Das Spiel zwischen Kurbelwellenlagerzapfen
und Kurbelwellenlagerschalen wurde verringert.
Die ZapfenmaBe (SchleifmaBe) haben sich da-

durch gedndert und sind aus nachstehender

Tabelle, die rickwirkend auch fir beide 1,0 Ltr.-
Motoren Gultigkeit hat, ersichtlich.

Die Lagerschalen-Gréf3e wird von dieser Ande-
rung nicht betroffen, d. h. sie sind als Einheits-
lager fir alle Motoren verwendbar.

Kurbelwellenlagerzapfen
Pleuel- Plevel-
1 2 3 lagerzapfen breite¥)
Fuhrungslager
Lieferbare Gréfien von Kurbelwellen-
und Plevellagerschalen sowie Pleuel- & Breite L ® Breite
stangen (o mm mm o o mm @ mm i mm
Normale GréBe:
Kusbelwellenlagerschalen 54010 = 54020 | 29052 | 54020 | 44987 | 23,080 | 22,89
Plouallagerchadlen 53,997 | 54007 | 29000 | 54,007 | 44971 | 23,000 | 22,838
|
|
Plevelstangen
0,25 mm UniermaB, auch fir Prod.: .
Kurbelwellenlagerschalen-Durchmesser
0,25 mm Untermaf3
53,760 53,770 ; 29,252 53,770 44737 23,080 22,890
Lagerschalenbreite for 2. Lager 53,747 | 53,757 | 29200 | 53757 | 44721 | 23,000 | 22,838
0,2 mm Ubermaf3 |
Plevellagerschalen-Durchmesser
0,25 mm Untermaf3
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0,5 mm UntermaB3:

0,5 mm Untermaf3

0,4 mm UbermaB

0,5 mm Untermaf3

Pleuelstangen-Breite
0,2 mm Ubermaf3

Kurbelwellenlagerschalen-Durchmesser

Lagerschalenbreite fiir 2. Lager

Plevellagerschalen-Durchmesser

53,510
53,497

53,520 29,452 53,520 44,487 23,280 23,090
53,507 29,400 53,507 44,471 | 23,200 23,038

derlich ist.

*) Es ist nicht in allen Féllen erforderlich, daBB beim Nachschleifen des Pleuelstangenlagerzapfens die seit-
lichen Anlauffléchen fir das Plevelstangenauge auf ein entsprechendes UbermaB nachgeschliffen werden.
Dadurch besteht die Méglichkeit, die vorhandenen Pleuelstangen bei Verwendung von UntermaB-Pleuel-
lagerschalen weiter zu verwenden.
Sofern jedoch durch Verschleifl der Anlauffléchen am Plevellagerzapfen oder am Pleuelstangenauge die

vorgeschriebenen Mafle nicht mehr gegeben sind, mufi zur ndchstliegenden Pleuelstangenibergréfe in
der Breite gegriffen werden, wobei auch ein Nachschleifen der Anlauffléichen am Plevellagerzapfen erfor-

Gewichtsgruppen fir Pleuelstangen

gilt auch fir 1,0 Ltr.-Motoren

Die bisher tbliche é-fache Gewichtsgruppenunterteilung fir Pleuvelstangen wurde auf 8 Gruppen
erweitert und durch nachstehende Farbzeichen aufgeschlisselt:

Gewichtsgruppe

497 £ 2 Gramm
493 + 2 Gramm
489 + 2 Gramm
485 £ 2 Gramm
481 = 2 Gramm
477 = 2 Gramm
473 = 2 Gramm
469 £ 2 Gramm

Kennzeichnung

schwarz/weif3
weif3

gelb

rof

braun

grin

blau

schwarz

Bei Ersatz eines kompletten Satzes oder einzelner Pleuelstangen sind die Anweisungen auf Seite
6-26 zu beachten. Diese neue 8er Aufschlisselung hat auch rickwirkend fur die bisherigen 1,0 Lir.-

Motoren Giltigkeit.

Kolbenringe aus- und einbauen

Es kommen fir den ,Normal”- wie auch fir den ,S"-Kolben gleiche Kolbenringe zur Anwendung,
die nach dem Bild 131 auf Seite 6-77 anzuordnen sind.

Der Kolbenringstof3 betréigt entsprechend der 75-mm-Zylinderbohrung:

Oberer Ring (Rechteckring) = 0,30-0,45 mm,
Mittlerer Ring (Minutenring = 0,30 - 0,45 mm,
Unterer Ring (Olabstreif- oder Dachfasenring) = 0,25 — 0,40 mm.
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Das Kolbenringhdhenspiel betrdgt:

Oberer Ring (Rechteckring) = 0,060 — 0,087 mm,
Mittlerer Ring (Minutenring) = 0,033 — 0,063 mm,
Unterer Ring (Olabstreif- oder Dachfasenring) = 0,033 - 0,063 mm.

Kolben von Plevelstangen ab- und anbauen
Kolben mit Pleuelstangen ausgebaut

Beim Ersetzen von Kolben bzw. Pleuelstangen sind die bisherigen weiterhin giltigen Montagericht-
linien, wie sie auf Seite 6-78 beginnend niedergelegt sind, unter Beriicksichtigung nachstehender
Abweichungen, zu beachten:

Dem bisherigen Kolbenbolzen-Aus- und -EinpreBwerkzeug S-1226 wurde ein zusdtzlicher Einpref-
dorn, ,Teil 4“, zugefigt. Dieser Dorn ist auf das neue 75er-KolbenmaB kalibriert und darf nur fiir
die 1,1 Ltr.-Motoren verwendet werden. Eine Ringnut macht den Dorn fiir diesen Verwendungszweck
erkennbar. Der Dorn wird von der Firma Matra, Frankfurt/Main, einzeln wie auch innerhalb des
kompletien Satzes S-1226, der erweitert und fir den 1,0 Ltr.- und 1,1 Lir.-Motor verwendbar ist, ge-
liefert. Die bisherige 6er-Gewichtsgruppenunterteilung fir Pleuelstangen wurde auf 8 erweitert und
durch nachstehende Farbzeichen aufgeschlisselt.

Gewichisgruppe Kennzeichnung
497 = 2 Gramm schwarz/weif}
493 £ 2 Gramm weif3

489 + 2 Gramm gelb

485 = 2 Gramm rot

481 £ 2 Gramm braun

477 = 2 Gramm grin

473 + 2 Gramm blau

469 £ 2 Gramm schwarz

Diese neue 8er-Aufschlisselung hat auch riickwirkend fiir die bisherigen 1,0 Ltr.-Motoren Gultigkeit.

Bei der Kolbenmontage ist auf die unterschiedliche Kolbenausfihrung zwischen ,Normal®- und ,S"-
Motor zu achten. Der ,Normal“-Kolben besitzt eine Mulde, der ,S”-Kolben dagegen 2 Nischen.
Eine Austauschbarkeit ist wegen der damit beeinfluBten unterschiedlichen Verdichtungsverhdltnisse
nicht statthaft.

Nockenwelle aus- und einbauen

gilt auch fir 1,0 Lir.-Motoren

Fir den 1,1 Ltr. ,Normal”- wie auch fir den ,S”-
Motor kommt einheitlich die gleiche Nocken-
welle zum Einbau, wie sie bisher nur fir den
1,0 Lir. ,S”-Motor verwendet wurde.

Wie aus der Maf3tabelle auf Seite 6-83 zu erse-
hen ist, kdnnen in dem ,Normal”-wie auch in
dem ,S”-Motor schon werkseitig Nockenwellen
mit 0,1 mm Untermaf} eingebaut sein. Zur Unter-
scheidung gegeniiber der NormalgréBe sind
diese Nockenwellen stirnseitig am hinteren
Lagerzapfen (Schwungradseite) mit einem gel-
ben Farbpunkt gekennzeichnet.
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Im Zuge von Motorinstandsetzungsarbeiten, die
einen Austausch der Nockenwelle zur Folge
haben, ist auf dieses Farbzeichen zu achten. In
ZweifelsféllenNockenwellen-Lagerzapfennach-
messen und neue Welle nach genannter Tabelle
auswdhlen.

Die 0,1-mm-Untermaf3-Nockenwelle ist im Teile-
Katalog nicht erfaf3t. Lieferung erfolgt unter der
Bestell-Nr. H 6 36 003.

Der Aus- und Einbau hat nach den bisherigen
Anweisungen auf Seite 6-82 zu erfolgen.



Tabelle fir Zylinder und zugehérige Kolben

Diese Tabelle zeigt die Zusammengehérigkeit von Zylinderbohrungen und Kolben fir Produktionsgréfien und Uber-
gréBen sowie die Richtzahlen fur Zylinderbohrungen und die Markierungen auf den Kolbenbdden. Dabei ist zu
beachten, dafl fir die werkseitig ausgefihrten Zusammenbauten, also auch der Teil-Motoren und der einzeln ge-
lieferten Zylinderkurbelgehduse, einheitliche Kolbenspiele von 0,02 mm vorhanden sind, fir spétere Kundendienst-
Instandsetzungen aber, entsprechend den lieferbaren Kolbengréfen, ein variierendes Kolbenspiel von 0,01 bis
0,02 mm bericksichtigt werden muB. In allen Zweifelsfillen Zylindar und Kolben nachmessen und entsprechende

Kolbenauswahl treffen.

Ein Aufbohren der Zylinderlauvfhahnen ist bei 1,1 Lir.-Motoren nur bis zv 0,5 mm statthaft.

Zylinder Kolben
Zugehériger l Zugehbriger
Richtzahl | Zylinderbohrung Kolben-@-mm, Prod. | ‘Kolben-g-mm, Kdd.
fir Zylinderbohrung . @ mm (Markierung auf dem | (Markierung auf dem
i Kolbenboden) i Kolbenboden)
5 5 74,95 74,93 74,93
6 74,96 74,94 74,95
7 74,97 74,95 74,95
i 8 ' 74,98 74,96 74,97
[
o 9 74,99 74,97 7497
[ua)
0 00 | 75,00 74,98 74,99
N 01 5 75,01 74,99 7499
Z 02 I 75,02 75,00 75,01
-2 03 75,03 75,01 75,01
; 04 75,04 75,02 75,03
= 05 ' 75,05 75,03 _ 75,03 -
2 06 75,06 75,04 § 75,05
i 07 } 75,07 75,05 f 75,05
08 | 75,08 75,06 _ 75,07
09 | 75,09 75,07 75,07
10 | 75,10 75,08 75,08**)
|
e 75,47 75,47 75,45
f<ali | :
e 75,48 75,48 75,47
=
S | 75,49 75,49 75,47
5o |
S 75,50 75,50 ; 75,48
| : |
*) Beim Ausschleifen des Zylinders urspringliche Richtzahl auf Anlagefléche fir Olwanne am Zylinderkurbel-
gehduse unglltig machen und neuen Zylinderdurchmesser — z. B. 7548 — in Zylinderkurbelgehéuse ein-
schlagen.
**) Kolben ist im Teile-Katalog nicht erfaBBt und wird nur auf besondere Bestellung geliefert.
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Zylinderbiocke mit UbergroBe fir Kurbelwellen-
Hauptlagerschalen

gilt auch fir 1,0 Lir.-Motoren

Es kommen wahlweise auch Motore zum Einbau,
bei denen die Bohrungen fir die Kurbelwellen-
AHauptlagerschalen in dem Zylinderblock mit
0,5-mm-Ubergrofie ausgefihrt sind. Als GuBeres
Unterscheidungskennzeichen gegentber den
Motoren mit Standardbohrung haben die Kraft-
stoffpumpen und auchdie Zylinderblécke neben
der Kraftstoffpumpe ein gelbes Farbzeichen er-
halten.

Bei erforderlich werdenden Instandsetzungs-
arbeiten, die den Austausch von Hauptlager-
schalen betreffen, ist auf dieses Farbzeichen zu
achten. In Zweifelsféllen Hauptlagersitz mit auf-
geschraubten Lagerdeckeln im Zylinderblock
nachmessen. Das zu beachtende Ubergréfien-

58,513
mafd betrégt hierbei mm (.
58,500

Anlasser aus- und einbauen

Der Anlasser ist wie bisher rechisseitig am
Zylinderkurbelgehduse angeschraubt.

Bild B7 - Anordnung Anlasser

1 Untere Schraube von 2 mit aufgerollter Feder-
scheibe, dient auch zum Befestigen des Motor-
massebandes

2 Anlasser

3 Auspuffrohr

4 Wérmeahbschirmblech fiir Motordédmpfungshlock

5 Stitze, Ansaugkrimmer

& Auspuffkrimmer, ,Mormal”-Motar

7 Lichtmaschine

Vor einem Ausbau muB3 die vordere Motorauf-
hédngung mit dem Motorheber S-1244, der in
herkémmlicher Weise angesetzt wird, entlastet
werden. AnschlieBend missen — nach Lésen des
Batteriemassebandes und der Anlasserkabel —
in nachstehender Reihenfolge das Auspuffrohr
(B 7/3) am Krimmer (B 7/6), der rechte Motor-
démpfungsblock (B 1/4) mit Wérmeabschirm-
blech (B 1/10) und der Motorhalter am Zylinder-
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kurbelgehduse abgeschraubt werden. Eine Dich-
tung zwischen Auspuffrohr und Krimmer ist am
Normal”-Metor nicht vorhanden.

Bei dem ,,$“-Motor mit der Zwillingsrohr-Aus-
puffanlage muB zusdizlich der Auspuffkrimmer
ausgebaut werden (siehe dazu Arbeitsvorgang
in dieser Gruppe). Zwischen vorderem Auspuff-
rohr und Krimmer nach jedem Lésen und Wie-
derbefestigen stets eine neue Dichtung verwen-
den. Die Schrauben mit den Unterlegscheiben
sind an den Schlitzléchern des 6-Loch-Flansches
anzuordnen. Um eine einwandfreie Gasdich-
tung der 6-Loch-Flanschverbindung zu errei-
chen, muB3 beim Festziehen der Schrauben auf
gleichméfiigen Anzug, der Gber Kreuz erfolgen
soll, geachtet werden. Die Auspuff-Flansch-
schrauben werden zweckmdBig vor dem Her-
ausschrauben mit einem gut kriechenden
handelsiblichen Lésungsmittel gangbar ge-
macht.

Fir die Motorhalter-Befestigungsschrauben ist
ein handelstblicher abgebogener 8-mm-Viel-
zahn-Stiftschliissel, fir die Anlasserschrauben
ein 13-mm-Ringschlissel zu verwenden. Die
untere Anlasser-Befestigungsschraube (B 7/1)
mit aufgerollter Federscheibe hat einen Bund
als Anlage fir das Motormasseband. Beim
Wiedereinbau des Motorhalters ist zu beach-
ten, daB3 das untere Schraubenloch bis ins Ge-
hduseinnere des Zylinderblockes durchgefihrt
ist. Schraube deshalb an dieser Stielle gegen
evil. Motordlverlust immer mit Dichtungsmasse
L 000 161/3 einsetzen.



Auspuffkrimmer aus- und einbauen

Die Krimmerausfihrung fir ,Normal”- und
.S”-Motor ist verschieden. Der ,Normal“-Motor
besitzt einen Einfachkrimmer (B 7/6) mit einer
2-Loch-Flanschverbindung — ohne Dichtung —
zum Auspuffrohr. Fir den ,S”-Motor wird ein
Zwillingskrimmer. (B 8/2) mit einer 6-Loch-
Flanschverbindung - mit Dichtung - zum
Zwillings-Auspuffrohr (B 8/1) verwendet. Der
Zwillingskrimmer leitet den Gastluf3 der beiden
mittleren und der beiden &uBeren Zylinder
jeweils Uber zwei getrennte Krimmerkandle in
ein Zwillings-Auspuffrohr, das ca. 1 m hinfer
dem Krimmer mit dem eigentlichen Sammel-
rohr zusammengefihrt wird.

Der Aus- und Einbau hat prinzipméBig nach
den bisherigen Anweisungen auf Seite 6-89,
unter Beriicksichtigung nachstehender Hin-
weise, zu erfolgen.

Auspuff-Flanschschrauben zweckméfBig vor dem
Herausschrauben mit einem gut kriechenden
handelstblichen Lésungsmittel gangbar machen.

Beim ,S”-Motor mit der Zwillings-Auspuffan-
lage (Bild B 8) stets neue Dichtung zwischen
vorderem Auspuffrohr und Krimmer verwen-
den. Desgleichen sind bei dieser Ausfilhrung
an den Schlitzléchern des 6-Loch-Flansches die
Schrauben mit Unterlegscheiben anzuordnen.
Um eine einwandfreie Gasdichtung der 6-Loch-

Olfilterkopf aus- und

Flanschverbindung zu erreichen, muf3 beim Fest-
ziechen der Schrauben auf gleichméBigen Anzug,
der Uber Kreuz erfolgen soll, geachtet werden.

TR

Bild B8 - Anordnung Zwillingskrimmer

1 Zwillings-Auspuffrohr

2 Zwillingskrimmer

Bei Undichtigkeiten an der Zylinderkopf-An-
lagefléche, Ebene der drei Flanschfldchen auf
Spannungsverzug prifen. Dazu ausgebauten
Krimmer mit den drei gereinigten Flansch-
flachen auf eine Tuschierplatte legen und Ab-
weichung der Ebene (Lichtspalt) mit Fihllehre
messen. Zuldssige Abweichung von der gemein-
samen Ebene darf 0,1 mm nicht Gbersteigen.

einbauen oder ersetzen

gilt auch fir 1,0 Ltr.-Motoren

Ergdnzend zu den Anweisungen auf Seite 6-90
ist zu beachten, daB die Schraubenlécher zur
Befestigung des Olfilterkopfes bis in das Innere
des Zylinderkurbelgehduses durchgebohrt sind.

Beim Aus- und Einbau oder Ersetzen des Ol-
filterkopfes Befestigungsschrauben deshalb mit
Dichtungsmasse L 000 161/3 einsetzen.

Kraftstoffpumpe aus- und einbauen

gilt auch for 1,0 Ltr.-Motoren

Die Schraubenlécher zur Befestigung der Kraft-
stoffpumpe sind bis in das Innere des Zylinder-
kurbelgehduses durchgebohrt. Beim Aus- und

Einbau der
schrauben deshalb immer mit Dichtungsmasse
L 000 161/3 einsetzen.

Kraftstoffpumpe  Befestigungs-
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