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MOTOR UND KUPPLUNG



Inhaltsverzeichnis

Arbeitstext Seite
17N-17S-19SH| 25S5-25H
I

Technische Motordaten . 3
Einstell- und Einbauhinweise 4
Ole, Fette, Dichtungsmittel 8
Drehmoment-Richtwerte . . . . . . . . . . 9
Bildtafeln . : » 35 ¥ B oo¥ B % 11 | 99
Allgemeine Motorbeschre:bung ; S 25 111
Motor mit Kupplung und Getriebe aus- und einbauen . . . 26 112
Arbeiten am eingebauten Motor
Ventilspiel priifen und einstellen . . . . . . . . 30
Kompressionsdruck priifen . . T I 3
Motordichtheit priifen (CO-Gehalt im Kuh[system]' w VN 32
Kipphebelbolzen ersetzen . . T 33
Ventilfedern ersetzen . . o @ m s 33
Olpumpendruckregelventil auf Funktmn prufen S b 34
Kettenspanner auf Funktion pridfen . . . . . . . . 35
Keilriemenspannung prifen . . . wy 36
Dampfungsblock der vorderen Motnraufhangu nq ersetzen . 37
Kriimmerdichtung am Zylinderkopf ersetzen . . . . . 38
Krimmer-Zwischendichtung ersetzen . . e g 39
Ansaug- und Auspuffkriimmer aus- und embauen
Vorwérmeflansch ergetzen . . . . . . . . . . 115
Olwannendichiung ersetzen . v om & 40 118
Hinteren Kurbelwellenlager-Dichtri ng ersetzen . . . . 42
Gipumpe dberholen . . . s ony s w0 R e 4 44
Olfilter-KurzschluBventil ersetzen . 45
Olverbrauch . . g g o T 46
Schraubenrad fiir ‘l.l’erteuerantrleh erseizen : PR 47
Nadellager fiir Getrlebehauptantnebsrad und Kurbelwelle
ersetzen . . A e B oy mShna 50
Zylinderkopf aus- und einbaven . . . . . . . . 51
Mockenwelle ersetzen . . IR == 53 i 120
Zylinderkopf (berholen (Zylmder ausgebauﬂ ey BE 5T 57

Mentile, . e T 57

VentilfGhrungen . . . . . . . . . . . . 58

Ventilsitzbearbeitung . . - 59

Montage der ‘Jentllschaﬂabdlchtung Sl 0N 61

VentilstoBel . . . . . . I N TR - 62
Arbeiten am ausgebauten Motor
Steuerrdder mit Kette ersetzen . . . . . . . . . 67
Kurbelwelle . . SO o E RIS AR 69
Kurbelwellenschleﬂmaﬂe | s, A Wl B8 DR Salned 72 | 121
Kolben ersetzen . . L) RS EE Te L 73
Kolbenringe ersetzen {Kﬂlhen ausgehaut) h e D )
Zylinderschleif- und Kolbenm=Be . . . . . . . . 79 122
Kupplung und Schwungrad
Bupplongenstellense =" % « & o & v wtw e s 81 123
Kupplungsseilzug ersetzen . . S g R e e 82 123
Kupplungsscheibe aus- und elnbauen Bl w e i 83 124
Kupplungsbeldgeersetzen . . . . . . . . . . B6
Kupplungsscheibe auswuchten e T L T L, T 87




Arbeitstext Seite
17M-175195H | 255-25H

Kupplungszusammenbau (Kupplungsdeckel und -druckplatie)
auswuchten . Foow m ® R o= oW oowm B w8 B8 124
Schwungrad

Schwungrad auf Seitenschlag priifen 93

Schwungrad ausbauen gy 94

Schwungrad schlichten a4

Schwungrad auswuchien 95 | 124

Schwungrad einbauen 97
AnlaBzahnkranz ersetzen 98
Spezial-Werkzeuge . 125

1




Technische Motordaten

Benennung

17 N

17 5

19 SH

25 5

25 H

Bauart

Arbeitsweise

Zylinderzahl
Bohrung mm
Hub mm
Hubvolumen, effektiv cm®
Hubvolumen, Steuer cm’®
Leistung nach

DIN 70 020 PS bei Uimin

GMC-Test 20 HP bei U/min
Drehmoment nach

DIN 70 020  kpm bel Ufmin

GMC-Test 20 filbs bei U/min
Verdichtung

Zindkerzen, Bosch
Ziindkerzen, AC

Elektrodenabstand mim
SchlieBwinkel in®
SchlieBzeit in %

b. Unterbrecherkont.-Abst. v. mm
Ziindfolge

Fillmenge, Motordl Lir.
Erstfiillung
ohne Filterwechsel
_ mit Filterwechsel
Olmenge im Filter

Vergaser
Starterklappe

Leerlaufdrehzahl U/min

bei Schaltgetriebe
bei autom. Getriebe in
Schaltstufe |N*

Kupplung

Kupplungspedalspiel in mm
Kiihlung
Schmierung

Ventilspiel bei warmem Motor
EinlaB mm

AuslaB mm

Reihenmotor mit hdngenden Ventilen und im Zylinder-

kopf liegender Nockenwelle

4
88
69.8
1698 1698
1679 1679
66/5300 | B3/5400
81/5200 | 98/5600
12,0/ 13,0/
2000-3100 | 2600-3800
93/ 106
1900-3700 3800
82 98
W200Ta5 | W200T30
42 FS 41.2 XLS
0,7 + 0,1
O+
56 + 3%
mind, 0,4
1-3-4-2
4.1
3,56
3,8
0,3
FDSI DIDTA,
manual|

Wasserumlauf durch wartungsfreie Umwaélzpumpe
Druckumlauf durch Zahnradpumpe, Olfilter im Hauptstrom

Viertakt

83
69,8
1897
1875

97/5200
107/5200

15,0/
3800
124
3800

9,8

| INAT

W200T35
42 F5

0,7
38
B3

INAT

automatisch

B00—-850

B00—-850

Einscheiben-Trockenkupplung

8

0,30

0,30

0

Hydro-Stébel

87
69,8
2480
2461

mind. 0,3
1-5-3-6-2-4

6,0
5,0
5,5
0,5

+ 0,1
i
+ 5%

| 2 x INAT

,E,'"




Einstell- und Einbauhinweise

Benennung MaBe, Werte, Hinweise Prisfen mit
Motartypen 17 M 175 19 5H b5 25 H
Zylinderkopf, Ventile
ﬂek:rgdenabsland der Ziindkerzen 0.7 + 0.1 mm Fihilehre
ainstellen
Zindzeitpunkt einstellen Zeiger am Schauloch auf Markierung am Stroposkop-
Schwungrad Lampe
Ventilspiel bei warmem Motor : " =
- Fizhllehre
EinlaB und AuslaB  mm 0,50  iygerShale R
Hydro-StéBel einstellen Wenn Spiel in Ventilsteuarung
(bei stehendem Motor, 19 SH gerade heseitigt ist, Kipphebelain-
und 6 Zyl.-Ausfihrungen) stellmutter 1 Umdrehung anziehen.
Ventilfederdruck 17 M 17 5, 12 5H, 25 5/H
Feder-
EinlaBventil geschlossen 370+ 225 kp 42,3+ 2.6 kp waage
Einlafiventil gedffnet 69,0 + 2,75 kp B25+ 2,6 kp
AuslaBventil geschlossen 32,5 + 1,60 kp 44.0 + 2,0 kp
AuslaBventil gedffnet 71,2 t %g% kp B15+20kp
Yentilabmessungen
Schaftdurchmeasser
Mormalgrol SO
ormalgrife gog7 ™M
0.075 mm 9,075 -
UbergraBe 9,062 Mikrometer
Einlaf- | 0,15 mm 9,180 = Schieblehre
ventile | UbergriBe CRETR
0,30 mm 9,300 s
Ubargrifie 9,087
Gesamtlinge 1230 mm
" Tellerdurchmesser 40,0 mm
Schaftdurchmesser
Marmalgrifie gé:i i
0,075 mm 0,040 2 Mikrometer
UbergroBe 027 " Schieblehra
AuslaB-| 0,15 mm 9115 i
ventile | UbergréBe 9,102
0,30 mm 9.265
Ubergrabe 9,252
Gesamtlange 125,0  mm
Tellerdurchmesser 34,0  mm
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Benennung MaBe, Werte, Hinweise Priifung mit
Matartypen 17 M 17 5 10 S5H a5 3 a5 H
Venlilschaflspiel, EinlaBventil 0,025 bis 0,083 mm i ias

Venlilzchaftspiel, AuslaBventil

0,080 bis 0,098 mm

Max. zuldssiger Schlag des Ventil-
kegels zum Ventilschaft

EinlaBventil 0,04 mm - i
5 Ventilpriffgerét
AuslaByentil 0,05 mm entilpriifgera
Ventilsitz- und Korrektionswinkel im
Zylinderkopf
EinlaB und Auslal-
Ventilsitzwinkel 459
Aubere Korrektions-
winkel anv
Sitzwinkel am Ventil 440

Ventilsitzbreite am Zylinderkopt

EinlaB 1,25 bis 1,50 mm -
' Schieblehre
Auslal 1,60 bis 1,85 mm
Tragen der Sitzfliche am Ventilkegel Mittigkeit anstreben
Ventilschaftbohrungen im Zylinder-
kopf Ein- und AuslaBventile
N Igrah 800 mm &
ormalgrafe 5.005 (
0,075 mm 8,125 ey
Ubergribe 9,100 InnenmeBgerat
0,15 mm 9_2':]0_ R
Ubergréife 3,175
0,20 mm 9,350 iikts OF
Ubergrafe 2,325
Zylinderblock und Kolben
! siehe Tabelle: Zylinderschlaif- und
Zylinderbohrung Kiibermalie
Zullﬁ.ssige Unrundheit der 0.013 mm |r‘|l'!l.'.‘r'|i_'l.1|3|'5-
Zylinderbohrung gerit
Zui.éssige Kegelform der 0,013 mm Innenrlml}
Zylinderbohrung gerdt
v Innenmel-
Kolbenspiel, Nennmal 0,03 mm i

Kolbengrifien

siehe Tabelle: Zylinderschieif v, Kolbenmale




schalen innerhalb eines Motors

Benannung MaBe, Werte, Hinweise Prifen mil
Matortypen 17 N 175 19 SH 95 5 25H
Kolbenringstol in mm Fuhllehre, Kolben-
1. Verdichtungsring 2,30-0,45 0,35-0,55 0,30 bis 0,45 ring in zugehdrige
2. Verdichtungsring 0,30-0,45 0,35-0,55 0,30 bis 0,45 Zylinderbohrung
Glabstreifring 0,38-1.40 0,38-1,40|0,38-1,40]0,25-0,40 einsetzen,
Kolbenbolzen in Kolben nach GrenzmaBen ausgewihlt
Kurbelbetrieb
Kurbelwellenschleifmale siehe Schieiftabelle Mikrometer
Zuldssige Unrundheit der 0,008 mm il i
Kurbelwellen- und Pleusllagerzapfen
Zuldssige Konizitdt der
Kurbelwellen- und Pleuellagerzapfen AL A MaBLbE
Zuldssige Rundlaufabweichung
der mittleren Hauptlagerzapfen 0,03 mm MeBuhr
bei Aufnahme in Endlagern
Zulassige Unparallelitat der
Pleuellagerzapfen, gemessen
auf Zapfenlinge, bei Aufnahme 0,012 mm MeBuhr
der benachbarten Kurbelwellen-
lagerzapfen in Prismen.
Zul. F‘Ianlaufat.uwem:hung an Schwung- 05 F KaBiikis
radanlage d. hinteren Hauptlagerzapf.
Kurbelwellenlangsspiel, gemessen an
beliebiger stirnseitiger Fliche 0,043 bis 0,156 mm MeBuhr
der Kurbelwelle
. : Mebiuhr
Hauptl ] 0,023 bis 0,064 ;
el = ot Mikrometer
Pleuellagerspiel 0015 bis 0,061 mm MeBuhr,
; ¥ Mikrometar
Pleuelstangenlingsspiel auf Lager- 0,11 bis 0,24 mm Eilhllehre
zapfen
Gewichtsunterschiede der Pleuel-
stangen ohne Kolben und Lager- 8 Gramm Waage

Aufziehen des AnlaBzahnkranzes
auf Schwungrad

AnlaBzahnkranz auf 180° C bis 2307 C erwdrmen —

strohgelbe Anlauffarbe
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Benennung Mabe, Werte, Hinweise Priifung mit
Motartypen 17 N 17 5 19 SH 25 5 25 H
Zulissiger Seitenschlag des aufge-

2 Buh
preBten AnlaBzahnkranzes z. Schwungr, BBt MzRuliE
Motorsteuerung
Mockenwellenschleifmale und zuge- siche Tabelle im entsprechenden Mikrometar
hiirige Nockenwellenlagerdurchmesser Arbeitsvorgang Innenmelgerit
Mockenwellenlangsspial 0,1 bis 0,2 mm Flhllehre
Zuldssiger Hihengchlag des mittleren
Lagerzapfens der Mockenwelle bei Auf- 0,025 mm MeBuhr
nahme an den duBeren Lagerzapfen
Motorschmierung

i izchen bei . g
gahnflankenspug! zwischen beiden 0.10 bis 0,20 mm Fithllehre
Olpumpenzahnradern

¥ i 2 4 Lineal und
Hohc—ns.!mel der Olpumpenzahnréder DB AG R |I'n3a u
im Gehiuse Fiihllehre
Kupplung
Kupplungspedalspiel 0 mm
Zuldssiger Seitenschlag der Kupp-
lungsfliche an eingebautem Schwung- 0,1 mm Meluhr
rad b. einem Durchmesser von 200 mm
Zulassiger Seitenschlag der Kupplungs-

3 : 0, MeBuhr

scheibe im duBersten Mefbersich o
Zuldssige Kupplungsscheibenstirke
einschl. Spreizung nach dem Auf- 9,0 mm Schieblehra
nieten neuer Belage




Ole, Fette, Dichtungsmittel

Motardlfiillung
Mormale Temperaturen
Langer anhaltende Temperaturen unter — 10¢ C

Ganzjahriger Betrieb

Sommer
Winter und ganzjdhriger Betrieb

Alle, auBer 25 H-
Motoren

HD-OI SAE 20
(M 26)

HD-Ol SAE 10
(M 28)
Mehrbereichsal
N 900

25 H-Motoren
HD-Ol SAE 30
Mehrbereichsal

M 900

Ventilschéfte bestreichen Motoral
Anlageflache von hinterem Hauptlagerdeckel innen bestreichen
Anlageflachen fiir Kork- und Gummidichtungen der Olwanne
am Zylinderblock einstreichen Dichtmasse
Anlagefliche von hinterem Hauptlagerdeckel auBen bestreichen 15 03 294
StoBecken der Olwannendichtung ausfiillen
Verbindungsstelle Motorblock-Steuergehduse-Zylinderkopfdichtung
AuBenfliche des Steuergehdusedichtringes einstreichen
Dichtfldche fiir NockenwellenverschluBdeckel einstreichen Dichtungsmittel
Dichtfldchen fiir Olpumpensaugrohr einstreichen 15 04 167
Dichtflachen fiir Wasserpumpe einstreichen
Dichtlippe am Wellendichtring fiir hinteres Kurbelwellenlager Schutzfett
einschmieren 19 48 814
Kolben und Zylinderlaufbahnen eindlen tlantal

19 40 950
Nadellager fiir Getriebehauptantriebsrad in Kurbelwelle Walzlagerfett
einfetten 19 46 254

Lagerbuchse fiir Getriebehauptaniriebsrad in Kurbelwelle
ginreiben

Molybdandisulfid-
paste 19 48 524

Zahnflanken vom Schiebestiick der Kupplungsscheibe einreiben Gleitpaste
Drucklagerfiihrung einreiben 19 48 564
Dichtlippe des Wellendichtringes fiir hinteres Kurbelwellenhaupt- Schutzfett
lager einstreichen 19 48 B14

Schrauben fiir Olwanne, fiir Deckel der Nockenwellenmontagelécher
im Zylinderkopf sowie Schraube fiir Schwingungsdampfer bestreichen

Sicherungsmasse
15 03 163




Drehmoment-Richtwerte

Bezeichnung Drehmoment kpm

Pleuellagerdeckel an Pleuelstange . Gt T TR WL e B W B
Kurbelwellenlagerdeckel an Z}rllnderblock G e e wm B 1
Schwungrad an Kurbelwelle R =
Riemenscheibe an Kurbelwelle
Kettenrad an Nockenwelle . . :
Schwingungsdampfer an Kurbelwelle :
Zylinderkopfbefestigung: betriebswarmer Zustand
kalter Zustand
Saugrohr am Z}rlmderkupf : :
Auspuffkriimmer am Zylinderkopf . .
Ventilkipphebelbolzen an Zylinderkopt
Steuergehduse an Zylinderblock
Wasserpumpe an Zylinderblock .
Kupplungsgehduse an Zylinderblock
Ziindkerzen .
Halter Moloraufhangung vorn an Z_a,rlmderblr::ck
Hintere Motoraufhdngung an Getriebeendstiick
Halter Motorauth&dngung vorn an Dampfungsblock . .
Befestigung, Dampfungsblock der Mﬂtnraufhangung an "uforderachskﬁrper

=k

=
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Allgemeine Motorbeschreibung

04558 [o4957

Die zum Einbau kommenden Motoren entsprechen in ihrer Grundkonzeption den bekannten 4-
Zylinder-Motoren mit obenliegender Nockenwelle. Es kommen drei verschiedene Motortypen
mit folgenden PS-Leistungen zum Einbau.

PS nach DIN 70 020

Bei Motor 17 N = 66 PS/5300 U/min
17 5 = 83 P5/5400 UW/min
19 SH = 97 PS/5200 U/min

HP nach GMC-Test 20

Bei Motor 17 N = 81 HP/S200 Wmin
175 = 98 HP/5600 U/min
19 5H =107 HP/5200 Ufmin

Die Kennzeichnung des Zylinderblockes er-
folgt durch eingegoBene Zahlen. Der Motortyp
ist erkenntlich durch eingeschlagene Zahlen
bzw. Buchstaben vor der eigentlichen Motor-
nummer.




Bei Verwendung eines neuen Zylinderkopfes
muB auf die eingeschlagene Unterscheidungs-
kennzeichnung seitlich neben dem VerschluB-
deckel bzw. auf die angegossenen senkrechten
Rippen an der vorderen Stirnseite des Zylinder-
kopfes geachtet werden.

Ohne Rippen = 19 SH-Zylinderkopf
2 Rippen = 17 N-Zylinderkopf
3 Rippen = 17 S Zylinderkopf

Motor mit Kupplung und Getriebe aus- und einbauen

Minuskabel von Batterie abklemmen. Motorhaube abbauen. Luftfilter abnehmen.

Kiihlflissigkeit ablassen: Dazu beide Schlauch-

bogen am Kiihler — unteren zuerst — abziehen,

Kihiflissigkeit auffangen.  Befestigungs-

schraube am Kiihler unten abschrauben und
Kiihler nach oben herausziehen.

()



WasserablaBstopfen am Motorblock mit @ mm-
Vierkant-Gelenksteckschliissel MW 113 heraus-

— drehen und Restflissigkeit ablassen.

W
Alle Verbindungselemente, wie Leitungen,
Schlduche, Kabel, Bowdenziige usw. vom
Motor bzw. dessen Anbauaggregaten demon-
tieren,

Mutter links wie rechts vom Gewindebolzen
fiir vordere Motoraufhdngung an Dampfungs-
block abschrauben,




Gelenkwelle ausbauen (siehe Arbeitsvorgang in Gruppe 4). Dabei gegen Ausflieien von Ol Ab-
dichthiilse SW-191 auf Getriebehauptwelle aufstecken. Bei Wagen mit automatischem Getriebe
Abdichthiilse 5-1279 verwenden.

Verbindungshalter fir Getriebeendstiick an Auspuffrohr sowie Auspuffrohr am Auspuffkriimmer
abschrauben. Handschalthebel bei Mittelschaltung ausbauen bzw. Schaltgestédnge bei Lenkrad-
schaltung am Getriebe abschrauben (siehe Arbeitsgang in Gruppe 7).

Kupplungsseilzug an Kupplungsausriickhebel aushingen. Tachowelle vom Getriebe und Kabel
vom Riickfahrleuchtenschalter abziehen.

1,5 m langes Seil vom Motorheber 5-1220 vorn,
2,0 m langes hinten, wie gezeigt, an Motor
anlegen, in Haken von Motorheber $-1220 ein-
hiangen und Motorheber an vorhandenem He-
begerét befestigen. Darauf achten, daB keine
deformierbaren Motorteile durch falsche Seil-
fiihrung beschadigt werden.

Hintere Motorauthdngung abschrauben.

Motor anheben und zum Ausfiihren aus dem
Motorraum in giinstige Schraglage bringen.
Um eine Beschidigung des oberen Luftleit-
bleches zu vermeiden, empfiehlt es sich dieses
abzudecken.

()



Einbau in umgekehrter Reihenfolge.

Vor Wiedereinbau Schutzblech des rechten
Motorddmpfungsblockes nach hinten zum Aus-
puffrobr drehen. Nach dem Einbau des Motors
Muttern fiir vordere Motoraufthdngung an
Dampfungsblock auf 4 kpm festziehen.

Hintere Motoraufhdngung (Traverse) an Ge-
triebeendstiick und an den Langstrigern auf
3,0 kpm festziehen.

Langstridgerschrauben mit neuem Sicherungs-
blechen sichern.

Vordere Motoraufhiingung



Hintere Motoraufhdngung — Automatisches Getriebe

ARBEITEN AM EINGEBAUTEN MOTOR

Uentils_piel prufen und einstellen

Ventilspiel bei Betriebstemperatur (ca. 80° C
Kiihlmittel und 60° C Ol) bei laufendem Motor
mit 0,30 mm-Fiihllehre, die sich saugend
zwischen Kipphebel und 5ioBel bewegen
lassen mub, prifen.

Durch Auf- oder Zudrehen der Kipphebel-
muttern kann das Spiel eingestellt werden.




Das Sch}euderﬁl der umlaufenden Steuerkette g‘hﬂf‘m | — 1701250 g,jir SaE 1oas - T
ist mit einem Schutzblech, das entweder von

der Firma Matra unter der Nr. 0/58 bezogen
werden kann, oder nach nebenstehender
Zeichnung selbst zu fertigen ist, abzulenken.

hart gelatet
brazed

ulilm

Dieser Vorgang gilt nicht fir 19 SH-, 25 S- L LR

und 25 H-Motoren, da bei diesen Motoren

Hydro-Stofiel eingebaut sind (siehe Arbeits- M 0 — 1
vorgang ,VentilstéBel" in dieser Gruppe).

e ™

Die Dichtung der Zylinderkopfhaube wird ein- E
geknopft, nicht festgeklebt. J.—

All dimensions ore melrc

Kompressionsdruck priifen

Die Kontrolle des Kompressionsdruckes er-
folgt bei Betriebstemperatur (ca. 80° C Kiihl-
mittel und 60° C Ol) unter Verwendung eines
Kompressionsdruckschreibers mit einem MeB-
bereich bis

17,5 kp/cm®.,

Alle Ziindkerzen ausbauen. Druckmesser auf
Ziindkerzen-Gewindeloch fir 1. Zylinder auf-
driicken.

Drosselklappe am Vergaser voll difnen,

Der Anlasser ist bei voller Batterie ca. 4 Sekunden zu betétigen, die Drehzahl der Kurbelwelle soll
mindestens 300 U/min betragen.

Der gleiche Arbeitsgang ist an den anderen Zylindern zu wiederholen.
Der Druckunterschied zwischen den einzelnen Zylindern des gesamten Motors soll nicht mehr als
1 kp/em?®

betragen.




Motordichtheit priifen (CO-Gehalt im Kiihisystem)

Die Uberpriifung wird mit handelsiiblichem Testgerit bei betriebswarmem, laufenden Motor
durchgefiihrt.

Bezugsquellennachweis:
Fa. Hans Karinth

6452 Steinheim/Main
Richard-Wagner-Str. 21

Mit dem Gerit wird Luft aus dem Kiihler gesaugt, wobei kein Kiihlwasser mit angesaugt werden -
darf.

Firbt sich die blaue Flissigkeit gelb, ist der Zylinderkopf bzw. die Dichtung zum Kiihlsystem
hin undicht.

Arbeitsweise:

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

Durch Einsaugen von Frischluft regeneriert
sich die Testilissigkeit, das heiBt sie farbt sich
wieder blau.

Die Fliissigkeit kann tiberpriift werden, indem
die Abgase aus dem Auspuffrohr angesaugt
werden, Die Testflissigkeit muB sich dabei
gelb farben.

Zylinder-Motoren an der Entliiftungséfinung Thermostatgehéuse bei gedffnetem KithlerverschluB,
durchgefiihrt.

6—32



Kipphebelbolzen ersetzen

Zylinderkopfhaube aus- und einbauen. Kipp-
hebel aus- und einbauen.

Zum Aus- und Einschrauben des Bolzens sind
2 handelsiibliche Muttern M 10 x 1 oder zwei
entsprechend abgedrehte Kipphebelmuttern,
die als Gegenmuttern verwendet werden, er-
forderlich.

Meuen Bolzen einschrauben, mit einem Gummi-
hammerschlag auf das Bolzenende Kegelteil
zum Setzen bringen und anschlieBend auf
4 kpm nachziehen.

Verdndert sich nach kurzen Laufzeiten ein
richtig eingestelltes Ventilspiel abnormal, ist
immer die Sitzfestigkeit des Bolzens zu priifen
und, wie oben gesagt, nachzuziehen,

[OIEAD

Zylinderkopfhaube aus- und einbauen.

Ventilhalter 51230 in Kerzengewinde ein-
schrauben. Kolben muf dabei etwas unterhalb
von O.T. stehen. Haltefinger mit Fliigel-
schraube am Ventilteller zur Anlage bringen
und mit Fligelmutter kontern.




Mit Hilfe von Ventilfederspanner 51298 Ventil-
feder entternen.

i W
Bmias (Y
LY

Damit beim Einbau der Oldichtring nicht be-
schadigt wird, erst Feder mit Olabschirmkappe
und Ventilteller zusammendriicken und an-
schlieBend Dichtring unter Verwendung der
Schutzkappe SW-283 und dem Montagewerk-
zeug S-134B in die Nut des Ventilschaftes
einlegen.

Olpumpendruckregelventil auf Funktion priifen

Bei Symptomen, die auf mangelnden Oldruck
zuriickzufiihren sind — Kontrollampe leuchtet
auf — Olpumpendruckregelventil in jedem Fall
auf Funktion priifen.



VerschluBstopfen herausschrauben und da-
hinterliegende Feder und Uberdruckventil-
kugel aut Klemmfreiheit und anhaftende
Schmutzteilchen untersuchen. Wenn erforder-
lich, reinigen und géngig machen.

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

04887 |

Kettenspanner auf Funktion priifen

Bei auftretenden Steuerkettengerduschen kann der Wirkungsbereich des eingebauten Ketten-
spanners zur Kette mit dem Kettenspanner-Priifwerkzeug SW-287 gepriift werden.

Das Werkzeug wird dazu anstelle des herausgeschraubten Kettenspanners ohne Dichtring in das
Steuergehduse eingeschraubt — Druckschraube vorher zuriickdrehen. Steuerkette durch Hin-
einschrauben der Druckschraube mit Schraubenzieher leicht spannen und in dieser Stellung
Druckschraube mit Gegenmutter kontern.

Werkzeug wieder herausschrauben, MaB X

mit Schieblehre messen und mit gleichen MeB- |;=3—— A
punkten am Originalspanner — ohne Dicht-
ring — vergleichen, Das festgestellte Kontroll-
maB X muB dabei in jedem Fall mindestens
2 mm kleiner sein,als das VergleichsmaB am
Kettenspanner. Wird dieser MeBwert nicht er-
reicht — nach héheren Laufzeiten durch Lingen
der Kette maglich — kann die Hohe des Sechs-
kantkopfesam Kettenspanner auf der Drehbank
um einige Millimeter reduziert werden.
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Keilriemenspannung priifen

0S820

Die Keilriemenspannung wird mit dem Keil-
riemenspannungs-Prifgeridt KM 128 gemessen.
Das Priifgerdat KM 128 sowie die Ersatzbatte-
rie KM 128-1 ist zu beziehen von:

Firma

Kent-Moore International
B8 Mannheim

Friedrich-Engelhorn-Str. 2—8

Als Prifflache sollte maoglichst die Mitte
zwischen den beiden Riemenscheiben ge-

wiéhlt werden.

Prifgerat von vorn auf den Keilriemen auf-
setzen, wobei der Keilriemen zwischen den
Flhrungen

A-Dund B
hindurch flhrt.

Hebel A" soweit zuriickdriicken bis Punkt ,C"
des Gerdtes den Keilriemen beriihrt. Mit Be-
rilhrung des Keilriemens wird ein Summtan
hiirbar. Jetzt Keilriemenspannung an Skala
ablesen,

Die Spannung des Keilriemens muf zwischen
15—30 kp betragen und darf auf keinen Fall
unter 15 kp liegen. Ein neuer Keilriemen ist
beim Einbau auf 45 kp vorzuspannen.



Bei Ersatz der Batterie auf die im Bild gezeigte
Einbaulage achten.
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Dampfungsblock der vorderen Motoraufhangung ersetzen

Motor am Motorheber S-1244 unter Verwen-
dung des 1,5 m langen Seiles von S$-1220
anseilen, Motorbefestigung rechts und links
von Motorddampfungsblock abschrauben. Mo-
tor anheben.

Déampfungsblock mit Motorddmpfungsblock-
Montageschliissel KM 127 vom Achskérper
abschrauben und auswechseln. Motor ab-
lassen. Seil entfernen und Motorbefestigung
rechts und links auf 4 kpm festziehen,
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Krimmerdichtung am Zylinderkopf ersetzen

T Luftfilter abschrauben. Vergaser-Seilzug aus-
héngen und alle Leitungen, die zum Vergaser
fihren, von den AnschluBstutzen abziehen.
Haltewinkel fir Auspuffkrimmer mit 15-mm-
Ringschlissel vom Motorblock und mit 13-mm-
Gelenkschlissel vom Auspuffkrimmer |dsen.

Krimmerbefestigungsschrauben aus Zylinder-
kopf herausdrehen. AnschlieBend Auspuff-und
Ansaugkriimmer mit Vergaser von Pafistiften
am Zylinderkopf abdriicken.

Kriimmer mit neuer Dichtung am Zylinderkopf festschrauben.

Beachte: Die beiden duBeren Krimmerbefestigungsschrauben sind mit einer diinneren und die
vier innenliegenden Schrauben mit siner etwas dickeren Unterlegscheibe versehen.
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Kriimmerschrauben in gezeigter Reihenfolge
wechselseitig auf 4 kpm anziehen. Schrauben
vorher mit kolloidalem Graphitfett bestreichen.

Krimmer-Zwischendichtung ersetzen

Luftfilter abschrauben. Vergaser-Seilzug aus-
hdngen und alle Leitungen, die zum Vergaser
fiihren, von den AnschluBstutzen abziehen.

Auspuff vom Auspuffkrimmer mit 13-mm-Ge-
lenksteckschlissel abschrauben,

Kriimmerbefestigungsschrauben aus Zylinder-
kopf herausdrehen. AnschlieBend Auspuff-und
Ansaugkrimmer mit Vergaser von Pafstiften
am Zylinderkopf abdriicken.

Vergaser vom Ansaugkriimmer und Ansaug-
krimmer vom Auspuffkriimmer abschrauben.

Anschliefend beide Krimmer unter Verwendung einer neuen Zwischendichtung vorerst nur hand-
fest wieder zusammenschrauben. Auspuff- und Ansaugkriimmerebenen in eine dichifihige Plan-
heit bringen. Dazu Zusammenbau mit gereinigten Anlageflichen am Zylinderkopf ohne Dichtung
gleichm&Big, einschlieBlich der 4 Kriimmer-Zusammenbau-Schrauben, anschrauben.

Kriimmerzusammenbau wieder von Zylinderkopf abschrauben und mit neuer Dichtung endgiiltig
festschrauben. Die Kriimmerbefestigungsschrauben sind auf 4 kpm festzuziehen.

Vergaser sowie alle anderen demontierten Teile in umgekehrter Reihenfolge wieder einbauen.
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Olwannendichtung ersetzen

Motor mit Motorheber 5-1244 und kurzem
Seil von 51220 (Linge = 850 mm) ca. 5 cm
anheben.

Um eine Verformung der Kotfligel zu ver-
meiden, sind unter die Aufnahmen des Motor-
hebers am Kotfligel rechts und links je ein
Vierkantrohr 30 x 30 x 250 mm unterzulegen.

Beim Anbringen des Seiles auf richtige Seil-
fihrung achten. Zylinderblock-Lichtmaschine-
Wasserpumpe-Thermostatgehause.

Motordl ablassen.

Olwanne abschrauben und nach vorn heraus-
nehmen. Die Vorderachse braucht zum Aus-
bau der Olwanne nicht abgesenkt zu werden.
Auch ist es nicht erforderlich, den Olfilter ab-
zuschrauben, um die Olwanne unbehindert
nach vorn herausnehmen zu kiinnen,
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Vor dem Wiedereinbau der Olwanne Dicht-
flachen reinigen und eine Raupe Dichtungs-
masse (ca. 3 mm @), Katalog-Nr. 15 03 294,
an den gezeigten Stellen, auftragen.

An hintere Kanten des hinteren Kurbel-
wellenlagerdeckels und des Zylinderblocks.

Zwischen Steuergehiduse und Zylinderblock
unten.

Kork- und Gummidichtungen auf Dichtflachen
des Motorblockes und des Steuergehiduses
auflegen.

Mach Auflegen der Dichtungen weitere Raupen
Dichtungsmasse an den gezeigten Stellen auf-
tragen.

An hinteren Kanten des hinteren Kurbel-
wellenlagerdeckels zwischen Gummi- und
Korkdichtungen.




Zwischen Steuergehduse und Zylinderblock
unten.

Olwanne anschrauben. Hierzu Schrauben mit
Sicherungsmasse, Katalog-Nr. 15 03 163, ein-
setzen.

Motordl einfiillen.

Hinteren Kurbelwellenlager-Dichtring ersetzen

Schwungrad aus- und einbauen.

Wellendichtring mit passendem Spitzdorn in
Mitte Dichtung lochen.

Entsprechend der geschlagenen LochgroBe
eine passende Blechschraube eindrehen und
mit einer BeiBzange, auf unterem Zylinder-
blocksteg abstiitzend, Wellendichtring aus
Sitz herauskanten.
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Am neuen Wellendichtring Dichtlippe mit
Schutzfett, Katalog-Nr. 19 48 814, einschmie-
ren und mit der offenen Seite auf konische
Schutzhiilse von S-1296 stecken. Dichtring
drehend, damit sich Dichtlippe nicht umstiilpt
und die Spannfeder herausdriicki, biindig bis
an Stegseite der Hillse schieben.

Schutzhiilse mit aufgezogenem Wellendicht-
ring auf Kurbelwellenlagerzapfen stecken,
Dichtring tiber Lagerzapfen biindig andriicken
und Schutzhiilse entfernen.

Wellendichtring mit S-1296 bis zur satten An-
lage in Zylinderblock einschlagen.




Olpumpe iiberholen

Olpumpendeckel mit Dichtung vom Steuer-
gehiuse abschrauben.

Héhenspiel der Zahnrader priifen. Dazu Ol-
pumpenréader ohne Ol einzeln in Pumpenraum
ginsetzen und mit Haarlineal und Fihllehre
Hohenspiel messen. Zuldssiges Hohenspiel ist
vorhanden, wenn die Stirnflichen der Zahn-
rader 0 bis 0,10 mm iiber der Deckelanlage-
fliche hervorstehen. Ein durch die Zahnréder
stirnseitig eingelaufener Pumpendeckel ist zu
erneuern.

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




Bei jeder Olpumpeninstandsetzung ist zu be-
achten, daf in Einzelfillen produktionsseitig
Steuergehause zum Einbau kommen, bei denen
die Bohrung fiir die Zahnrdder und fir die
Wellen 0,2 mm UbergréBe haben. Dabei
kénnen UbergréBen fiir ein Zahnrad oder auch
fiir beide Zahnrader vorhanden sein. AuBer-
lich erkennbar ist eine solche Abweichung
durch eine ,02% die oberhalb des Pumpen-
deckels an dem geraden Steg des Pumpen-
gehiduses rechts oder links bzw. rechts und
links geschlagen ist.

Zahnriader reichlich élen und mit Deckel und neuer Dichtung einbauen.

OlkanalverschluBstopfen aus Olpumpenge-
hause herausschrauben und Pumpe vor An-
lassen des Motors mit Motordl fiillen, damit
schon bei den ersten Umdrehungen eine voll
wirksame Motorschmierung vorhanden ist.

Olfilter-KurzschluBventil ersetzen

Olfilterelement aus- und einbauen.

Ventilhiilse mit passendem Dorn aus Sitz der
Bohrung vorsichtig, damit Dichtflache fiir Fil-
terelement nicht beschidigt wird, herauskan-
ten.

Bohrung und Kanal durch leichtes Ausblasen
mit PreBluft reinigen. Neue Feder mit Kugel
einsetzen und neue Ventilhiilse mit passendem
Dorn bindig eintreiben. Offene Hiilsenseite
mul nach unten zeigen.




Olverbrauch

Unter dem ,Olverbrauch eines Verbrennungsmotors® ist diejenige Olmenge zu verstehen, die als
Folge des Verbrennungsvorganges verbraucht wird. Auf keinen Fall ist Olverbrauch mit Olverlust
gleichzusetzen, wie er durch Undichtheiten an Olwanne, Zylinderkopthaube usw. auftritt.

Aufgabe des Motordles ist es:

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

b) die bei Reibung entstehende Wirme abzufiihren:
c) Verbrennungsriickstdnde abzufithren.

Diese Aufgaben bedingen einen gewissen Olverbrauch, d. h. die im Zuge der Weiterentwicklung
des Verbrennungsmotors vielfach gestellte Erwartung, ein Motor verbrauche kein O, ist absolut
irrig. Gewissen EinfluB auf den Olverbrauch haben jedoch die duBeren Betriebsverhiltnisse, die
Fahrweise sowie die Fertigungstoleranzen. Im Normalfall wird dieser Verbrauch allerdings so
gering sein, daB zwischen den vorgeschriebenen Olwechselintervallen kein oder nur ein gering-
fligiges Nachfiillen erforderlich ist. Eine absolute Notwendigkeit besteht jedoch dann, wenn der
Olstand auf die Markierung ,Nachfiillen" am OlmeBstab abgesunken ist. Umgekehrt ist darauf
zu achten, daB der Olstand die obere MeBstabmarkierung nicht iiberschreitet, was iiberhéhten
Olverbrauch zur Folge hat.

Da Olverbrauch technisch bedingt ist, |48t die Feststellung, daB ein Motor keinerlei Ol verbraucht,
auf durch besondere Betriebsverhiltnisse bedingte Olverdiinnung schlieBen, Haufiger Kaltstart,
unterklhltes Fahren, zu langes Fahren mit gezogener Starterklappe usw. haben zur Folge, daP
das zur Olwanne zuriickstrémende Ol schwersiedende Kraftstoffteile und Kondensate mit sich
flihrt, welche das Ol ,verdiinnen® und zu der irrigen Annahme fihren, als verbrauche der Motor
keinerlei Ol. SolchermaBen verdiinntes Ol verliert an Schmierfahigkeit und kann bei Nichteinhaltung
der vorgeschriebenen Olwechselintervalle zu Motorschéiden fiihren. Uberwiegender Stadtverkehr
und héufiges untertouriges Fahren bei kaltem Motor sind als dieHauptursachen firOlverdiinnung
anzufihren,

Da sich der Olverbrauch erst nach einigen tausend km Fahrleistung stabilisiert, bringen Olver-
brauchsmessungen erst ab ca. 7500 km Laufstrecke reelle Ergebnisse. Die Messungen sind
auf Gewichtsbasis durchzufiihren, da das Olvolumen von der Temperatur abhiéingig ist und des-
halb zu falschen Ergebnissen fiihren kann. Vor einer Verbrauchsmessung ist sicherzustellen,
daB der Motor nicht durch Undichtheiten O verliert.

Olverbrauchsmessung

Methode |
1. Motor auf Betriebstemperatur bringen (ca. 80° C Kiihimittel- und 60° bis 80° C Oltemperatur).

2. Altes Motordl restlos aus der Olwanne ablassen.

3. Neues Motorél in Motor einfiillen:
17 N, 17 S und 18 SH-Motor = 3,5 Ltr. = 3,15 kg
25 S und 25 H-Motor = 5,0 Ltr. = 4,5 kg
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4. Fahrzeug 500 oder 1000 km bei normalem Fahrbetrieb fahren. Innerhalb dieser Fahrstrecke
darf kein Ol nachgefiillt werden. AnschlieBend Motordl warm ablassen und Gewicht des Motor-
dles feststellen. Die Differenz zwischen der eingefiillten und der abgelassenen Menge Motor-
ol ergibt den tatséchlichen Olverbrauch in kg, bezogen auf die zuriickgelegte Fahrstrecke.

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

Methode Il

Die Messung des Olverbrauchs wird noch préziser, wenn das Fahrzeug ohne Ol nachzufiillen,
solange gefahren wird, bis der Olstand auf die untere Strichmarkierung des OlmeBstabes (Nach-
fullen) abgesunken ist.

Auf Grund der dann abgelassenen und gewogenen Olmenge sowie der zuriickgelegten Kilometer
I#Bt sich, wie bei der Messung nach 500 oder 1000 km (Methode I}, der Olverbrauch fiir die
Einheitsstrecke von 100 oder 1000 km errechnen. Die schon erwdhnte gréBere MeBgenauigkeit
begriindet sich nicht nur auf die lingere Fahrsirecke, sondern auch auf die Tatsache, daB er-
fahrungsgemiB bei ,Normaldlstand” (volle Fiillung) das erste halbe Liter schneller verbraucht
wird als bei niedrigerem Olstand.

Diese Ermittlungsmethode des Olverbrauchs ist der Methode |, Messung nach 500 oder 1000 km
Fahrstrecke, unbedingt vorzuziehen, wann immer es mdglich ist.

L]

Schraubenrad fur Verteilerantrieb ersetzen

Verteilerkappe und Kondenssperre abnehmen.
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Kurbelwelle so weit drehen, bis die Kerbe auf
der Elektrode des Verteilerfingers auf die Kerb-
markierung im Verteilergehduserand zeigt
(Bosch-Ausfihrung). Beim AC-Verteiler ist
sinngemaB zu verfahren,

Kurbelwellenriemenscheibe ausbauen.

Dichtring mit Schraubenzieher aus Steuerge-
héduse herausdriicken. Dichtring kann fiir den
Wiedereinbau nicht mehr verwendet werden,
sondern ist durch einen neuen zu ersetzen.

Schraubenrad durch Drehen des Verteiler-
fingers entgegen dem Uhrzeigersinn so weit
auf Kurbelwellenzapfen nach auBen schieben,
bis es mit der Hand gefaBt und abgezogen
werden kann (Schraubenrad hat Schiebesitz).



Sollte das Schraubenrad nicht durch Drehen
des Verteilerdfingers auf der Kurbelwelle be-
wegt werden konnen, so sind aus 3-mm-
schweildraht zwei Haken anzufertigen, die an
einem Ende ca. 5 mm rechtwinklig abzubiegen
sind. Mit diesen Haken Schraubenrad von
Kurbelwellenzapfen abziehen.

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

MNach dem Einbau des neuen Schraubenrades muB der Verteilerfinger wieder in seiner Aus-
gangsstellung stehen, d. h. die Kerbe auf der Elektrode des Verteilerfingers muB zur Kerbmar-
kierung im Verteilergehduserand zeigen (Bosch-Verteiler). Sollte die, Einbaustellung nicht
erreicht werden, so muB das Schraubenrad nochmals vom Sitz gedriickt werden und das Zahn-
rad auf der Verteilerwelle durch Drehen des Verteilerfingers um einen Zahn versetzt werden.
Anschliefend Schraubenrad wieder aufschieben. Priifen, ob richtige Einstellung erreicht ist.

Meuen, an der Dichtlippe gedlten Dichtring
mit Steuergehdusedichtring-Montagewerkzeug
S-1305 in Steuergehduse blndig einziehen.
Schraube und Scheibe zur Befestigung der
Kurbelwellenriemenscheibe dazu verwenden.

Die AuBenflache des Dichiringes vorher leicht
mit Dichtungsmittel, Katalog-Nr. 15 04 167,
bestreichen.

Gilt nur fiir 6-Zylinder-Motoren:

Die Schraube der Kurbelwellen-Riemen-
scheibe mit Schwingungsdampfer ist mit
Sicherungsmasse, Katalog-Nr. 15 03 163, ein-
zusetzen.

Der weitere Einbau der ausgebauten Teile erfolgt in umgekehrter Reihenfolge.

Ziindzeitpunkt priifen und, falls erforderlich, neu einstellen.



Nadellager fiir Getriebehauptantriebsrad in Kurbelwelle ersetzen

Kupplung ausbauen, siehe Arbeitsvorgang in dieser Gruppe.

Der Ausbau des MNadellagers fir das Getriebehauptantriebsrad wird mit Hilfe des Kukko-Abziehers
Nr. 22-1 (1) und des Kukko-Einsatzes Nr. 21/2 (2) durchgefiihrt.

Es besteht die Maglichkeit, daB das Nadellager
beim Ausziehen aus der Kurbelwelle mit den
genannten Werkzeugen zerstirt wird.

Infolge zu groBer Pressung kann der Bund an
der Stirnseite der Lagerhiilse abreifen, so
dal nur der Nadellagerkafig entfernt werden
kann, wiahrend die Lagerhiilse in der Bohrung
verbleibt.

1 zerstortes Lager

2 neues Lager

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

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

Das Einschlagen des neuen Madellagers er-
tolgt mit dem Einschlagwerkzeug S-1296 und
dem dazugehdrigen Abstandring. Die er-
forderliche Sitztiefe wird dabei ohne MeBvor-
gang mit dem Einschlagdorn erreicht.



Madellager mit Wilzlagerfett, Katalog-Nr. 19 46 254, leicht schmieren.

Anmerkung: Bei Kurbelwellen, die eine 1-mm-UbergréBe-Bohrung haben, befindet sich zur Lage-
rung des Hauptantriebsrades in der Kurbelwelle an Stelle des Nadellagers eine Buchse. Aus-
und Einbau der Buchse siehe Arbeitsvorgang ,Kurbelwelle" in dieser Gruppe.

Zylinderkopf aus- und einbauen

Kuhlflissigkeit durch Herausschrauben des
WasserablaBstopfens mit 9-mm-Vierkant-Ge-
lenksteckschlissel MW 113 ablassen.

Auspuffflanschschrauben am  Kriimmer mit
13-mm-Gelenksteckschliissel abschrauben.

Vorderen VerschluBdeckel vom Zylinderkopf
und Kettenrad von Nockenwelle abschrauben.

Fir Kettenrad Vielzahn-Steckschlissel MW 81
verwenden,
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Zylinderkopfschrauben mit Vielzahn-Steck-
schliissel MW 110 herausschrauben. Zum Aus-
fuhren der linken Schraubenreihe Nockenwelle
so drehen, daB Aussparungen senkrecht stehen.
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Zylinderkopt mit eingebauter Nockenwelle und
Ventilmechanismus nicht mit Unterseite auf
Werkbank ablegen, da sonst die durch die
Mockenwelle offen gehaltenen Ventile mit ihren
Ventiltellern aufliegen, was zu Verbiegungen
des Ventilschaftes fiihrt. Zylinderkopt deshalb
auf zwei Holzleisten ablegen.

Kolbenbéden, Verbrennungsraume und alle
Dichtflachen entruBen bzw. reinigen. Zylinder-
laufbahnen leicht eindlen. Gummidichtring fiir
Wasserkanalfihrung in - Aussenkung des
Steuergehiuses einlegen.

Mit der Dichtmasse, Katalog-Nr. 15 03 294,
links wie rechts zwischen Steuergehiuse und
Motorblock eine ca. 3 mm hohe Raupe auf-
legen.

Vor Aufsetzen des Zylinderkopfes auf den
Zylinderblock die Kurbelwelle so drehen, daB
alle Kolben unterhalb des oberen Totpunkies
stehen. Beim spiteren Weiter- oder Zuriick-
drehen der Kurbelwelle zum Anschrauben des
Mockenwellenrades unbedingt Ventileinstell-
muttern der offen stehenden Ventile so weit
losen, daB ein Angehen der Ventile auf die
Kolbenbiden vermieden wird.

Meue Zylinderkopfdichtung ohne Dichtungs-
mittel, Ausgleichdichtungen nach unten, auf
Zylinderblock auflegen. Zylinderkopf mit
Mockenwelle aufsetzen und Koptschrauben bei

kaltern Motor nach der im Bild gezeigten Reihen-

folge mit MW 110 auf 10 kpm anziehen.

Mach  1000-km-Fahrstrecke  Zylinderkopf-
schrauben bei kaliem Motor auf 10 kpm, bei
warmem Motor auf 8 kpm nachziehen,



Dariiberhinaus muB beim Nachziehen der Schrauben die sogenannte ,Ruckreibung” beriicksich-
tigt werden, d. h. der Anfangswiderstand einer nachzuziehenden Schraube ist, am Drehmoment-
schliissel ablesbar, hther als das wirklich vorhandene Anzugsdrehmoment. Erst nach Uber-
windung dieses Punktes wird der wirkliche Istwert erreicht. Diese Tatsache ist oft die Ursache
von nicht fest genug angezogenen Zylinderkopfschrauben, die dann zu den bekannten Undichtig-
keiten fiihrt.

Beim Nachziehen van Zylinderkopfschrauben ist deshalb so vorzugehen, daB zunéchst die Schrau-
ben etwas geldst und dann erst mit einem Zug auf den vorgeschriebenen Wert anzuziehen sind.
Dabei dirfen die Schrauben natiirlich nur einzeln nach der bekannten Anzugsreihenfolge geldst
und wieder angezogen werden.

Mockenwellenkettenrad mit  Vielzahnsteck-
schliisseleinsatz MW 81 befestigen. Das Langs-
spiel X zwischen Anlauffliche am VerschluB-
deckel und der Begrenzungsschraube, mit
Fiihllehre meBbar, soll 0,1 bis 0,2 mm be-
tragen. GroBeres Spiel kann durch Nachrichten
des VerschluBdeckels an der Anlauffliche mit
einem stumpfen Dorn korrigiert werden. Deckel
dazu ausbauen.

Nach dem Einbau des Zylinderkopfes ist das Ventilspiel zu priifen und evtl. einzustellen nicht bei
Motoren mit Hydro-StéBel.

Nockenwelle ersetzen

Zylinderkopf aus- und einbauen.

Kipphebel und seitlichen Montagelochdeckel
abschrauben; StoBel entfernen. Nockenwelle
vorsichtig, damit Lagerbuchsen nicht besché-
digt werden, nach vorn ausfiihren. Dabei durch
seitliches Montageloch Welle mit Hand ab-
stiitzen,




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

| Typ Kennzeichen
1,7 N E
1,79 A
1,9 SH t D

Neue Nockenwelle mit reichlich gedlten Lager-
zapfen von vorn pach hinten in Lager des
Zylinderkopfes einfiihren. Dabei Welle wieder
durch seitliches Montageloch exakt flihren,
damit Lagerbuchsen nicht beschadigt werden.

Produktionsseitig eingebaute Nockenwellen
mit UntermaB sind zwischen 4. und 5. Nocken
(von vorn gesehen) gekennzeichnet. Die Zy-
linderképfe mit UntermaBlagern sind vorn am
ersten Mockenwellenlager ebenfalls gekenn-
zeichnet.

Kennzeichnung der Nockenwellen

Typ Kennfarbe , Kennbuch-
MNormalmal 0,1 mm Untermal stabe
17 M rot violett E
17 8 ohne violett A
19 5H ohne violett D

Nockenwellenlager werden ersatzteilméBig nur vorgebohrt geliefert, und miissen in der Werkstatt
auf den Lagerzapfendurchmesser der Nockenwelle aufgerieben werden. Bei Vorhandensein ent-
sprechender Spezialeinrichtungen, wie EinpreBwerkzeug sowie Bohrvorrichtungen, kénnen Lager
werkstattmaBig erneuert werden.

Beim Einpressen der Lager ist zu beachten, daB die Olbohrungen der Buchsen mit den Olkandlen
des Zylinderkopfes {ibereinstimmen. Beim Einpressen der Lager nachstehende Tabelle beachten.

Gebohrt werden die Lager je nach Nockenwellenzapfen wahlweise auf die in nachstehender
Tabelle angegebenen Normal- oder UntermaBe. Nach einer Bohroperation sind alle Olkanile

von Bohrspénen peinlichst zu reinigen.
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Zum Priifen des zuldssigen Hdhenschlages der mittleren Lagerstellen Nockenwelle in Spitzen
aufnehmen. Der Hohenschlag darf max. 0,025 mm betragen.

Nach der Montage der Nockenwelle sind die
Schrauben fir die Deckel der Montagelécher
mit Sicherungsmasse, Katalog-Nr. 15 03 163,

einzusetzen.

Zuvor Gewinde mit Aktivator, Katalog-Nr.,
15 04 170, einspriihen, um die Aushartezeit

ZU verringern.

Fertig komplettierten Zylinderkopf einbauen.

Nockenwellenlagerbuchsen-AuBendurchmesser in mm
Lager-Nr. 1 2 3 4
19 SH 53,640 53,390 53,140 52,890
53,600 53,350 53,100 52,850
17 N 53,640 53,390 52,890
175 53,600 53,350 52,850
Durchmesser fiir Lagerbuchsen im Zylinderkopf in mm
Lager-Nr. 1 2 3 4
19 SH 53,530 53,280 53,030 52 780
53,500 53,2580 53,200 52,750
17 N 53,530 53,280 52,780
17 5 53,500 53,260 52,750




Nockenwellenlager-Zapfendurchmesser und Nockenwellenlager-Innendurchmesser
bei 17 N- und 17 S-Motoren

Lagerzapfen der Nockenwelle Lager nach Einpressen
schleifen auf @ mm aufbohren auf & mm
Lagerzapfen-Mr. Lager-Nr.
1 2 3 1 2 3

MNormale GroBe 48,950 48,700 48 450 48,045 ) 48,795 48,045
(Produktion) 48,935 48,685 48,435 49,020 48,770 48,620
0, 1mm Untermal 48,850 48,600 48,350 48,945 48,695 48 445
{Produktion), 48,835 48 585 48,335 48,920 48,670 48,420
?}%5”1;“ "{Tte”?aﬁ 48,450 | 48200 | 47,950 | 48,545 | 48,295 | 48,045

e 48,435 | 48185 | 47,935 | 48520 | 48270 | 48,020
Schleifmal)

Nockenwellenlager-Zapfendurchmesser und Nockenwellenlager-Innendurchmesser
bei 19 SH-Motor

Lagerzapfen der Nockenwelle Lager nach Einpressen
schleifen auf @ mm aufbohren auf @ mm
Lagerzapfen-Nr, Lager-Nr.
1 2 3 4 1 2 3 4

Normale Grofie 48,950 | 48,700 | 48,575 | 48,450 | 49,045 | 48,795 | 48,670 48 545
(Produktion) 48,935 | 48,685 | 48,560 | 48,435 | 49,020 | 48,770 | 48,640 | 48,520

0,1 mm Untermall | 48,850 | 48,600 | 48,475 | 48,350 | 48,945 | 48,695 | 48,570 | 48,445
(Produktion) 48,835 | 48,585 | 48,460 | 48,335 | 48,920 | 48,670 | 48,545 | 48,420

0,5 mm UntermaB

: 48 450 | 48,200 | 48,075 | 47,950 | 48,545 | 48,295 48170 | 48,045
{Kundendienst-

48,435 | 48,185 | 48,060 | 47,935 | 48,620 | 48,270 | 48,145 | 48,020

SchieifmaB)

: (i

2 ) . _ : 3 1 ! i 2 ) 3 oy
ey |(e=tieslele
" | - |

Die Numerierung der Mockenwellenlagerzapfen und der Lagerstellen im Zylinderkopf erfolgt
von vorn (von der Wasserpumpenseite] nach hinten. Die MNockenwellen der 17 M- und 17 5-
Motoren haben 3 Lagerstellen, der 19 SH-Motor hat 4 Lagerstellen.
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Zylinderkopf liberholen

Zylinderkopf ausgebaut

Planheit der Zylinderkopfdichtfliche auf Tu-
schierplatte oder mittels Haarlineal und Fiihllehre
prifen. Zuldssige Unebenheiten dieser Flache
auf Gesamtlange 0,05 mm.

Auf einer Lange von 150 mm darf die Uneben-
heit nicht mehr als 0,015 mm betragen.

Um einen einwandfreien, gasdichien Ventilsitz zu
erreichen, kénnen Ein- und Auslafventile mit fei-
ner Schmirgelpaste eingeschliffen werden. So-
lange am Ventilkegel keine kraterartigen Ver-
brennungen vorliegen, kann ein bereits gelaufe-
nes Ventil durch Nachschleifen wieder verwen-
dungsféhig nachgearbeitet werden.

Es ist darauf zu achten, daB der obere Ventilrand
nicht zu diinnfldchig wird, da er sonst schnell ver-
brennen wiirde. Solche Ventile miissen durch
neue ersetzt werden,

Verschlissene Ventilfiihrungen gewihrleisten
keinen konzentrischen Ventilsitz. Sie miissen
auf die ndchste UbergréBe aufgerieben und
mit neuen Ventilen bestiickt werden.

Der Sitzwinkel vom Ventilteller betrégt 44°,
der Ventilsitz 45°,

Die UbergréBen-Kennzeichen 1,2 und A sind
am Ventilschaftende eingerollt.

Ventile mit Federspanner MW 111/zT ausbauen.
Lage der Einzelteile zum richtigen Wiederein-
bau markieren.

Ventile

Ventil aut Schlag priifen. Zuldssiger Schlag
des Ventilschaftes und des Ventilkegels.

EinlaB: 0,08 mm
Auslaf: 0,08 mm




Ventilabmessungen

-

25
- ) =

A %)
17N—-17 S - 19 SH
C (@ in mm)
A B normal . . . D
mm | @ mm (ohne UbergréiBe 1 | UbergroBe 2 | Ubergrolbe A
Zeichen) 0,075 0,150 0,300
; . 9,000 9,075 9,150 9,300 ;
EinlaBventil | 123,0 | 40,0 8087 9—‘—‘ 069 5137 9.287 44
: 8,965 9,040 9,115 9,265 5
AuslaBventil | 1250 | 34,0 8,959 9.027 8109 3,959 44
Ventilschaft-|  _ _ 9,060 9,125 9,200 9,350 _
bohrung 9,025 9,100 9,175 9,395

UbergréBe 1 und 2 werden sowohl in der Produktion als auch im Kundendienst eingebaut.
UbergréBe A gilt nur fiir den Kundendienst.

Ventilfuhrungen

Ventilfilhrungen auf VerschleiB mit MeBuhr und
Innenmebgerat priifen.

Bei Verschlei Fiihrungen auf nachste Uber-
gréBe aufreiben. UbergroBen kénnen schon
produktionsseitig vorhanden sein. Die Ven-
tilfiihrungen mit UbergréBe sind auBen, un-
mittelbar iiber der Fihrung mit den Zahlen

1" = 0,075 oder
.2% = 0,150 gekennzeichnet.

In Zweifelsfallen Fithrung nachmessen. Nach
Aufreiben der Ventilfiihrungen sind die ungiiltig
gewordenen Kennzeichen auszukreuzen und
die neue GriBe einzuschlagen.

Das Ausreiben der Fihrungen soll immer von
der AuBenseite erfolgen, damit die maBge-
nauere Bohrung auf der Kegelseite der Ventile
liegt.
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Ventilsitzbearbeitung

Der Frasersatz zur Ventilsitzbearbeitung mit entsprechenden Fiihrungsdornen ist fiir folgende

Frasoperationen anzuwenden:;
S5-1092 Ventilsitziraser  45°
S5-1302 Ventilsitzfriser  45°
S-1303 Korrektionsfriaser 30°
S5-1304 Korrektionsfriaser 30°

1,7 und 1,9 Ltr.-AuslaBventil
1,7 und 1,9 Ltr.-EinlaBventil
1,7 und 1,9 Lir.-EinlaBventil
1,7 und 1,9 Ltr.-AuslaBventil

Frasvorgang mit 45° Fraser — unter sparsamster Materialabnahme — am Ventilsitz beginnen und
anschlieBend mit 30°-Korrektionsfraser auf vorgeschriebene Sitzbreite bringen. Tragbild durch
Verwendung von Tuschierpaste beurteilen und, wenn erforderlich, nochmals leicht nachfrisen,

Auslall

Einlafi

A Exhaust inlet B
Ventilteller-Valve head -44:
.‘?.:.‘3{’ Ventilsitz -Valve seat -45

A All dimensions are metric




Der AnpreBdruck beim Frésen soll genau senk-
recht zur Drehbewegung ausgeiibt werden
und so erfolgen, daB ein konzentrischer Sitz
ohne Rattermarken erzielt wird.

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

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

Obwohl in der Regel nach einer einwandfrei ausgefiihrten Ventilsitzfrasung ein gasdichter Ventil-
sitz erreicht wird, kann die Qualitit des Sitzes durch zusétzliches Einschleifen des Ventilkegels

verbessert werden.
Zum Schleifen dirfen nur feinkérnige Pasten verwendet werden.

Um den auf dem Ventilsitz sparsam aufgetragenen Schieifpastenfilm wahrend des Einschleifens
gleichméBig zu verteilen, mul das Ventil immer wieder rhythmisch vom Sitz abgehoben werden.

NMach dem Einschleifen Ventile und Ventilsitze sorgfiltig von allen Pastenspuren reinigen.

Ventile mit Motorendl in Zylinderkopf ein-
seizen. Auf richtigen Sitz des Oldichtringes
und der Olabschirmkappe achten. Eng ge-
wickelte Windungen der Ventilfedern missen
zum Zylinderkopf zeigen.

Bei den AuslaBventilen werden Rotocaps ver-
wendet.




Montage der Ventilschaftabdichtung

Fiir das Zusammendriicken der Ventilfeder ist
der Federspanner MW 111 zu verwenden. Die-
ses Werkzeug laBt sich nur mit der geéinderten
Gabel MW 111/zT verwenden. Dieses Zusatz-
teil ist durch die Fa. Matra-Werke beziehbar.

Dichtring fir Ventilfederteller auf Schutzkappe
SW-283 aufschieben.

Schutzkappe mit aufgeschobenem Dichtring
auf Ventilschaftende aufstecken.

EINLASSVENTIL
|r1tﬂHE&¢A

= p AUSLASSVENTIL

e Exhaust f

L
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Montagewerkzeug S-1348 iiber Schutzkappe
aufschieben und Dichtring in seinen Sitz im
Ventilschaft driicken.

Ventilkeile montieran.

VentilstaBel

Wegen des duBerst geringen VerschleiBes von
StéBeln und Filhrungen sind keine UbergréBen
lieferbar. Aus diesem Grund ist bei Motoriiber-
holungen nach lblicher Laufzeit kein so groBer
Verschleil vorhanden, daB ein Ausreiben und
ein UbergréBeneinbau erforderlich wird.

StoBelfihrungen mit evtl. leichten FreRstellen
kénnen mit feinem Schmirgelleinen wieder ge-
gléttet und durch Ersetzen des StéBels instand
gesetzt werden.

Der Wiedereinbau erfolgt unter reichlicher OI-
zugabe.



Die 1,9 Ltr.-SH-Motoren wie auch die 6-Zylinder-Motoren sind mit einer 4-fach gelagerien Nocken-
welle, hydraulischen StéBeln (Hydro-StéBel) ausgeriistet.

Die Hydro-StaBel sichern ein spielfreies Ar-
beiten der Ventilsteuerung unter allen Betriebs-
bedingungen und kompensieren auch die Lan-
gendnderungen, die durch Temperaturschwan-
kungen und VerschleiB auftreten. Periodisches
Nachstellen des Ventilspieles ist nicht erfor-
derlich. Lediglich nach Motorinstandsetzungs-
arbeiten, die den Ausbau des Zylinderkopfes,
der Kipphebel oder der Hydro-StéBel selbst
erforderlich machten, muBl eine Grundein-
stellung durchgefiihrt werden.

Der Hydro-StoBel besteht im wesentlichen aus dem Gehéduse und einem Kolben. Die verschleil-
feste Nockenrampen-Abrollfliche am Gehéduseboden ist aufgesintert. Am StoBelgehduse sind
ringformig Ol-Sammelnuten und Bohrungen angeordnet, die Uber die StoBelfihrungen im Zylinder-
kopf durch den zentralen Hauptdlkanal und einzelne Zufiihrungsbohrungen mit Ol versorgt wer-
den. Durch die Bohrungen im StiBelgehiuse wird das Ol iiber eine Ringnut und Bohrung im
Kolben in das Kolbeninnere gefiihrt. Ist der Innenraum mit Ol gefiillt, &ffnet sich das Kugelriick-
schlagvenitil des Kolbens, und der Druckraum unterhalb des Kolbens kann sich mit Ol fiillen. Beim
Anheben des StéBels durch die Nockenwellenrampe wird der Kolben durch den Ventilfederdruck
des entsprechenden Ventiles belastet, so daB im Druckraum ein Uberdruck gegeniiber dem oberen
Hohlraum entsteht, der das sofortige Schlieen des Riickschlagventils und damit absolute Spiel-
freiheit des Ventilsteuerungssystemes bewirkt.




Ol, das in geringen Mengen zwischen SttBel-
gehéuse und StoBelkolben austritt und in den
Olsumpf flieBt — diese Erscheinung (Leak-
down) ist notwendig und erwiinscht — wird in-
folge des bei laufendem Motor vorhandenen
Oldrucks sofort ergéinzt. Eine Spielausgleichs-
feder im Druckraum unterstiitzt die Spielfrei-
heit der Ventilbetétigung.

Hydro-StéBel-Einstellung (Grundeinstellung) bei stehendem Motor

Hydro-StéBel bei stehendem, kaltem oder warmem Motor einstellen. Der Kolben des entsprechen-
den Zylinders muB dabei auf oberen Totpunkt gestellt werden. Die Reihenfolge der Einstellung
wird daher zweckméBig nach der Ziindfolge vorgenommen.

Einstellmutter am Kipphebel so weit zurlickdrehen, bis Spiel vorhanden ist. Einstellmutter wieder
anziehen, bis kein Spiel mehr zwischen Ventil, Kipphebel und StiéBel besteht. Einstellmutter eine
volle Umdrehung weiter zudrehen. Das Ventilspiel ist damit fixiert und bedarf keiner Nachstellung.

Hydro-StoBel nachstellen bei laufendem Motor

Eine Einstellung der Hydro-StéBel darf nur bei stehendem Motor durchgefiihrt werden, wéhrend
eine Nachstellung der StoBel, wie folgt bei laufendem Motor ausgefiihrt werden kann.

Motor auf Betriebstemperatur (80° C Kilhimittel, 60-80° C Oltemperatur) bringen und Zylinder-
kopfhaube ausbauen.

Bei Leerlauf des Motors Einstellmutter so weit lésen, bis der Kipphebel zu klappern anfingt.

Einstellmutter langsam wieder anziehen, bis das Spiel zwischen Kipphebel und Ventil gleich Null
ist, d. h. bis der Kipphebel gerade zu klappern aufhort.

Einstellmutter eine zusétzliche Viertelumdrehung anziehen und 10 Sekunden warten, bis der Motor
wieder rund lduft. In gleicher Weise Mutter um drei weitere Viertelumdrehungen anziehen, wobei
nach jeder Viertelumdrehung eine Pause von 10 Sekunden einzulegen ist, bis die Mutter insgesamt
eine volle Umdrehung,von der spielfreien Nullstellung aus,angezogen ist.

Diese stufenweise Einstellung einer vollen Umdrehung, die den Kolben des StiBels vorspannt,
muB langsam erfolgen, damit der StoBel sich der geédnderten Vorspannung anpassen kann und
somit ein Angehen des Ventiles am Kolben, das Beschadigungen im Zylinder und/oder verbogene
StoBelstangen zur Folge haben kann, vermieden wird.

Laute Hydro-SttBel sind zu ersetzen.
Die tbrigen Hydro-StiBel in gleicher Weise nachstellen.

Zylinderkopfhaube unter Verwendung einer neuen Dichiung einbauen.
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Funktionsstdrungen bei Hydro-StéBeln

Ein lauter Stolel 1aBt sich am einfachsten mit einem ca. 120 cm langen Stiick Schlauch (ca. 15 mm &)
lokalisieren, wobei das eine Schlauchende an das Ende eines jeden EinlaB- und AuslaBventils
und das andere Schlauchende am Ohr anzusetzen ist.

Eine andere Methode ist, einen Finger auf den Teller der Ventifeder zu setzen. Arbeitet der
StoBel fehlerhaft, 146t sich ein ausgesprochener StoB beim SchlieBen des Ventils fiihlen.

Im allgemeinen unterscheidet man die folgenden StoBelgerdusche:

o I

Hartes Klopfgerdusch — meistens durch einen im StéBelgehduse festsitzenden Kolben ver-
ursacht, so daB die Entlastungsfeder den Kolben nicht wieder in seine Ausgangsstellung
driicken kann, Die wahrscheinliche Ursache hierfiir ist:

a) UbermaBige Verharzung oder Verkohlung, die eine auBergewdhnliche Schwergédngigkeit
bewirkt, oder

b) FreBerscheinungen zwischen Kolben und Gehiduse, die meistens durch zwischen Kolben
und Gehduse verklemmte Schmutz- oder Metallpartikel verursacht werden.

M&Biges Klopfgerdusch — wahrscheinlich verursacht durch:

a) l:lberm'eiﬁigen Leckverlust.

b) Undichten Sitz der Riickschlagventilkugel.

c) Falsche Hydro-StoBeleinstellung .

Allgemein lauter Ventilmechanismus:

Dies ist in fast allen Fillen ein sicheres Zeichen fiir ungeniigende Olzufuhr oder unvorschrifts-
méBige Einstellung der Hydro-StéBel.

Zeitweilige Klickgerdusche — wahrscheinliche Griinde hierfiir sind:

a) Ein winziges Schmutzteilchen setzt sich kurzzeitig zwischen Sitz und Kugel des Riick-
schlagventils.

b} Die Kugel selbst kann unrund sein oder eine abgeflachte Stelle haben.

c) Falsche Hydro-Stéleleinstellung.

Drehzahl-Leistungsverlust (Abregeln) — wahrscheinlich verursacht durch:
a) UbermiBigen Leckverlust (Leakdown) .

b) PreBerscheinungen zwischen Kolben und Gehiuse!

¢} Falsche Hydro-StéBeleinstellung.

d) Undichies Riickschlagventil.

e) Funktionsstorung durch Verschmutzung.

i
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Hydro-StoBel aus- und einbauen

Wenn bei einem Motor mit hoher Kilometerleistung ein oder mehrere Hydro-StéBel laut werden,
miissen in den meisten Fillen alle StoBel ausgebaut, zerlegt, in Krafistoff gesédubert, zusammen-
gebaut und wieder eingebaut werden. Zeigen sich an einem StéBel Schmutz, Verbrennungsriick-
stdnde usw., so ist es wahrscheinlich, da auch alle anderen Hydro-StéBel davon betroffen sind;
es ist dann nur eine Frage der Zeit, bevor alle Stifiel ausfallen.

Bei einer Beschidigung der Teile, insbesondere des Kolbens oder des StéBelgehiduses, ist der
gesamie StoBelzusammenbau zu ersetzen. Nur im Notfall diirfen Einkerbungen oder erhabene
Punkte mit einem feinkérnigen Olstein bearbeitet werden, Ist der Kolben nach einer solchen
Korrektur wieder im Gehduse freigdngig, sind die Teile griindlich zu sdubern, zusammenzu-
bauen und der komplette StiBel wieder einzubauen,

Folgendes ist bei der Instandsetzung eines Hydro-StéBels zu beachten:

1. Die Kolben sind nicht untereinander austauschbar, vielmehr produktionsseitig eingepaBt. Falls
der Kolben oder das StdBelgehduse beschadigt ist, muB der gesamte Hydro-StéBel ersetzt
werden.

2. Kipphebeleinstellmuttern so weit lésen, bis die Kipphebel aus ihrem Sitz herausgedreht werden
kénnen.

3. Es darf kein tibermé&Biger seitlicher Leckverlust vorhanden sein; und das Riickschlagventil muB
dicht sein.

Hydro-5téBel ausbauen

1. Zylinderkopfhaube ausbauen.

2. Kipphebeleinstellmuttern so weit lésen, daB die Kipphebel aus ihrem Sitz in den StéBelstangen
gedreht werden konnen.

3. Hydr'-;i-'Str':iBeI herausziehen.
Anmerkung: HydroStijl‘:‘neI in einem Sortiergestell in richtiger Reihenfolge aufbewahren, um
ihre urspriingliche Einbaulage im Zylinderblock zu gewihrleisten.

Hydro-StoBel zerlegen und zusammenbauen

1. Kolben herunterdriicken und Sicherungskappe durch Verdrehen nach oben abnehmen.

2. Stofelstangenpfanne, Kolben und Feder aus Stofielgehiuse herausnehmen.

3. Alle Teile reinigen und auf VerschleiB priifen. Falls irgendwelche Teile beschadigt sind, muB der
gesamte Hydro-StoBel ersetzt werden.

4, StoBel zusammenbauen.

5. Kolben bis zur Offnungsstellung der Ollécher niederdriicken und mit Motorél fiillen. Dann
Kolben auf- und abbewegen und Ol nachfiillen.

Hydro-5StoBel einbauen

Hydro-StdBel einstellen (siehe Arbeitsvorgang in dieser Gruppe).
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ARBEITEN AM AUSGEBAUTEN MOTOR

Steuerrader mit Kette ersetzen

Motor ausgebaut

Getriebe aus- und einbauen.
Zylinderkopf aus- und einbauen.

Lichtmaschine mit Haltebiigel aus- und ein-
bauen. Kurbelwellenriemenscheibe aus- und
einbauen,

Wasserpumpe aus- und einbauen.

Olwanne aus- uhd einbauen.

Kettenspanner ausbauen.

s "
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Steuergehduse abschrauben. Auf versteckte
Schraube im Wasserpumpenraum achten.




Kette abnehmen. Schraubenrad fiir Verteiler-
antrieb und Kurbelwellenkettenrad vom Kurbel-
wellenzapfen abziehen, Wenn erforderlich,
Kukko-Abzieher Nr. 20-1 mit passendem Druck-
pilz verwenden. Bei vorgesehener Wiederver-
wendung der Steuerkette Einbaulage mit Farbe
markieren,

Kurbelwellenkettenrad mit passender Rohr-
hillse auf Kurbelwellenzapfen auftreiben und
Schraubenrad fiir Verteilerantrieb aufstecken.
Auf jeweils richtigen Keilsitz achten,

Alle Teile reinigen, auf VerschleiB priifen,
wenn erforderlich, durch neue ersetzen. Er-
satzteilmiaBig werden einmal Steuerkette kom-
plett mit Rdadern als Dreiersatz, zum anderen
die Kette einzeln geliefert. Steuerridder einzeln
zu ersetzen ist nicht statthaft. Sie werden da-
her ersatzteilmaBig als Einzelteil nicht gefihrt.

Kurbelwelle so drehen, daB der Mitnehmerkeil
bei normaler Motorlage senkrecht nach oben
— bei im Bild gezeigter Montagelage senkrecht
nach unten — steht. Steuerkettenteile mon-
tieren. Auf beim Ausbau der Kette angebrach-
tes Farbzeichen achten.



Nockenwellenkettenrad innerhalb der Ketten-
glieder so versetzen, daB die Kérnermarkie-
rung am-Kettenrad bei annidhernd parallel zur
Gleitbahn gefiihrter Kette auf Markierung der
Nockenwellenradstiitze zeigt. Bei spéter fest-
geschraubtem Kettenrad mull diese Ein-
stellung noch vorhanden sein— Kontrollpriffung
erforderlich.

Neuen Kurbelwellen-Dichtring mit Montage-
werkzeug S-1305 mit Presse in Steuergehiuse
eindriicken. Vorsicht, daf Steuergehiuse nicht
deformiert wird. Sitz des Dichtringes leicht
mit Dichtungsmittel, Katalog-Nr. 15 04 167, ein-
streichen.

Gleitbahn und Kettenspannarm auf Ankerbolzen des Steuergehduses aufschieben. Gleitbahn mit =
Sprengring sichern. Kettenspanner priifen evil. erneuern.

Alle anderen ausgebauten Teile in umgekehrter Reihenfolge wieder einbauen.

Zindzeitpunkt einstellen.

Kurbelwelle

Motor ausgebaut

Getriebe aus- und einbauen.
Zylinderkopf aus- und einbauen,
Olwanne ab- und anschrauben.

Zylinderblock, bis auf Kurbelwellen-Ausbau,
zerlegen.,

Kurbelwellen- und Pleuellagerdeckel abschrau-
ben.

Kurbelwelle auf Rundlaufabweichung (Schlag)
bei Aufnahme in den Endlagern — mitilere
Lager entfernt — mit MeBuhr priifen.

Zuldssige Abweichung der mittleren Lager-
zapfen: 0,03 mm



Haupt- und Pleuellagerzapfen mit Mikrometer messen.
zuldssige Unrundheit: 0,006 mm
zuldssige Konizitat: 0,010 mm
zulﬁssigeé Langsspiel der Kurbelwelle:  0,043-0,156 mm

Bei nicht mehr einwandfreien Lagerzapfen Kurbelwelle unter Beriicksichtigung der lieferbaren
UntermaBlagerschalen schieifen. Dabei beachten, daB schon prnduktiunése:tig Wellen mit 0,25 mm
UntermaBschliff eingebaut sein kénnen, die dann mit folgenden Farbzeichen an einer Kurbelwange
kenntlich gemacht sind :

blau = UntermaBschliff fir Hauptlagerzapfen
gelb = UntermaBschliff fir Pleuellagerzapfen
blau/gelb = UntermaBschliff fir beide Zapfen

Kann eine Kurbelwelle nicht mehr nachgeschliffen werden, so ist es méglich sie
ohne Schwungrad, zu ersetzen.

Lagerspiele von Haupt- und Pleuellager mit ,PLASTIGAGE" messen
zulassiges Hauptlager-Spiel: 0,023 bis 0,064 mm
zuldssiges Pleuellager-Spiel: 0,015 bis 0,061 mm

PLASTIGAGE" ist ein MeBmittel, das aus einem verformbaren Plastikfaden mit genau kalibriertemn
Durchmesser besteht. Der Faden wird auf Lagerbreite abgelangt und axial zwischen Kurbelwellen-
zapfen und Lagerschale gelegt. Durch anschlieendes Festziehen der Lagerschrauben — vorge-
schriebenes Drehmoment beachten — verformt sich der Faden je nach der Grofe des Vorhandenen
Lagerspieles auf eine bestimmte Breite. Nach Abnehmen des Lagerdeckels kann durch Messen
mit der mitgelieferten MeBskala die Breite des jetzt flachgedriickten, am Zapfen oder Lager haf-
tenden Fadens festgestellt und sofort das vorhandene Lagerspiel bestimmt werden, Beim Messen
darauf achten, daB Zoll- und Millimeterangaben auf der Mefiskala nicht verwechselt werden. Auch
vorhandene Konizitdt oder Ovalitdt ist mit dieser MeBmethode schnell und sicher festzustellen.

PLASTIGAGE" ist fir verschiedene Toleranzbereiche von der

Firma ERMN
Motorenteile KG
4 Disseldorf

Corneliusstralle 65—-67

zu beziehen. Fiir unsere Motoren ist im allgemeinen mit nachstehender TypengréBe, die gleichzeitig
Bestellbezeichnung ist, auszukommen.

Typ: PG-1 Farbe: griin

MeBbereich: 0,025-0,075 mm

Jede Original-Packung ,PLASTIGAGE" enthilt 12 Hiillen mit je einem MeBfaden, die fiir ca. 150
Einzelmessungen ausreichen.

Auch andere hier nicht genannte Spielpriiffungen kénnen nach dieser beschriebenen Methode
schnell und prézise durchgetiihrt werden. Eine ausfiihrliche Anwendungsanweisung, die zu be-
achten ist, liegt jeder Packung bei,

Beim Schleifen der Kurbelwellenzapfen auf die ndchste UntergréBe sowie die dadurch bedingte
Verwendung von neuen Lagerschalen, Kurbelwellenschleifmall der Tabelle beachten.
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Kurbelwellen mit 1,0 mm UbergréBe-Bohrung
fir Getriebehauptantriebsrad sind an der Stirn-
seite des Schwungradzentrierbundes mit dem
Buchstaben ,A* gekennzeichnet. Fiir die Uber-
gréBe-Bohrung werden statt des Nadellagers
eine Lagerbuchse verwendet, die ebenfalls mit
dem Einschlagwerkzeug 5-1296, jedoch ohne
den Abstandring eingetrieben wird. Lager-
buchse leicht mit Molybdéandisulfidpaste, Ka-
talog-Mr. 19 48 524, einstreichen.

Hauptélkanal des Zylinderblockes vor Ein-
legen der Kurbelwelle mit Motordl fiillen.

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

Lagerzapfen reichlich élen und Schrauben fiir Kurbelwellenlagerdeckel auf 10 kpm festziehen.

Um am hinteren Hauptlager Undichtigkeiten
auszuschalten, vorher die im Bild gezeigten
Dichtflichen mit Dichtmasse, Katalog-Nr.
15 03 294, sorgfiltig auslegen.

Hierzu je eine Raupe Dichtmasse von ca. 3 mm
@ Uber die gesamte Breite des Lagerdeckels
auflegen.

Ein Ersatz der Kurbelwellenlagerdeckel ist nicht méglich, da der Zylinderblock mit aufgeschraubten
Kurbelwellenlagerdeckeln auf das PaBmaB der Fiihrungslagerschalen gebohrt wird.
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Kurbelwellenschleifmalie

17 M-, 17 S- und 19 SH-Motoren
Kurbelwellenlagerzapfen Pleuellager- *) Pleuel-
S T o Nr. Nr. V zapfen stangen-
——{th el Bl wh, | bis IV | Fiihrungslager alle breite
EMH-['( \1L: m* ” mm @ | Breite Breite alle
am mm mm & mm mm & mm
MormalgréBe
= NormalmaB fir Kurbel- 58,000 27,512 | 58,000 | 25,080 | 51,987 | 24,890
wellen- und Pleuel- 57,987 | 27,450 | 57,987 | 25,000 | 51,971 | 24,838
lagerschalen N N M
0,25 mm UntermaB fiir Produktion und Kundendienst
= Kurbelwellenlagerschalen-
& 0,25 mm Untermal 57,760 | 27,712 | 57,750 | 25,080 | 51,737 | 24,880
= lLagerschalenbreite fiir 5%7.737 | 27,650 | 57,737 | 25,000 | 51,721 | 24,838
Lager V, 0,2 mm Ubermal hierzu hierzu hierzu
A = Pleuellagerschalen-@ A % A A
0,25 mm UntermaB
0,5 mm UntermalB fﬂrLKundendienat
B = Kurbelwellenlagerscha-
len-& 0,5 mm UntermaB
= Lagerschalenbreite fiir 57,500 | 27,912 | 57,500 | 25,280 | 51,487 | 25,090
Lager V, 0,4 mm UbermaB | 57,487 | 27,850 | 57,487 | 25,200 | 51,471 | 25,038
B = Pleuellagerschalen-@ hierzu hierzu hierzu
0,5 mm UntermaB B 1 B B 0]
= Pleuelstangenbreite
0,2 mm UbermaB

*) Es ist nicht in allen Féllen erforderlich, daB beim Machschleifen des Pleuellagerzapfens die
seitlichen Anlaufflichen fiir das Pleuelstangenauge auf ein entsprechendes UbermaB nach-
geschliffen werden. Dadurch besteht die Maglichkeit, die vorhandenen Pleuelstangen bei Ver-
wendung von UntermaB-Pleuellagerschalen weiter zu verwenden.

Sofern jedoch durch VerschleiB der Anlaufflichen am Pleuellagerzapfen oder am Pleuel-
stangenauge die vorgeschriebenen MaBe nicht mehr gegeben sind, muB zur Pleuelstangen-
ibergroBe in der Breite gegriffen werden, wobei auch ein Nachschleifen der Anlaufflachen
am Pleuellagerzapfen erforderlich ist.
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Kolben ersetzen

Motor ausgebaut

Getriebe aus- und einbauen,
Zylinderkopf aus- und einbauen.
Olwanne ab- und anschlrauhen.

Pleuellagerdeckel abschrauben und Kolben mit Pleuelstange nach oben aus Zylinder ausfiihren.

Auf urspringliche Einbaulage des Kolbens
achten:

Kerbe auf Kolbenboden muB nach vorn, Ol-
spritzloch nach Krimmerseite und Kerbe im
Pleuelstangendeckel nach hinten zeigen.

Kolbenbolzen mit AuspreBdorn von 5-1297 und
einer passenden Unterlage kalt auspressen.
Kolben und Kolbenbolzen sind nicht mehr ver-
wendbar.

Pleuelstangen und Kolben werden als Ersatzteile einzeln geliefert. Der Zusammenbau beider
Teile ist in eigener Werkstatt durchzufihren. Elektro-Ofen MW 101 oder eine handelsiibliche Heiz-
platte (1500 bis 2000 W) zum Erwérmen der Pleuelstange auf die erforderliche Montagetempe-
ratur von 280° C verwenden.
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Bei wvorhandenem Elektro-Ofen eingelegte
Pleuelstangen auf die genannte Montagetem-
peratur erwdrmen. Anwarmzeit ca. 30 Minuten.

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

Thermochrom-Stifte

Nr. 2815/280

von Schreibwarengeschiéften, die Faber-Erzeugnisse fiihren, zu beziehen.
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Mit dem MeBstift wird auf das Kolbenbolzen-
auge sowie den oberen Teil der Pleuelstan-
genschaftes Farbstoff aufgetragen und die
Pleuelstange mit dem oberen Auge auf die
Heizplatte gelegt. Um einen schnellen gleich-
maBigen WarmefluB zu erhalten, ist darauf zu
achten, daB die Augenfliche vollkommen plan
auf der Heizplatte aufliegt. Eine entsprechend
der Hohe der Heizplatte angepaBte Unterlage
ist dazu erforderlich, Um Warmeableitung zu
vermeiden und damit eine verkiirzte Anwarm-
zeit zu erreichen, wird empfohlen, auf das Auge
einen feuerfesten Schamottestein aufzulegen.

Nach Erwdrmung des Pleuelauges auf 280° C
geht der urspriinglich aufgetragene griine Farb-
stoff in schwarz tber und zeigt damit die
gewiinschte Montagetemperatur an. Zu be-
achten ist dabei, dal sich der Farbstrich nicht
iber die ganze Lange, sondern nur bis zum
Anfang des Pleuelschaftes verfarben soll.



Neuen Kolben entsprechend der Tabelle ,Zy-
linderschleif- und KolbenmaBe" auswahlen.

An Kolben, bei denen die aufgestempelte
GroBenmarkierung nicht einwandifrei auszu-
machen ist, ist der Kolbendurchmesser
22,5 mm vom unteren Schaftende — quer zur
Kolbenbolzenachse — mit einem Mikrometer
ZU messen.

Nach Erreichen der Montagetemperatur Pleuel-
stange leicht in Schraubstock spannen. Fiih-
rungspilz und EinpreBdorn S-1297 in den mit
Motorendl geschmierten Kolbenbolzen stecken
und in Bohrung des Kolbens einschnibeln.
Kolben so iliber Pleuelauge fiihren, daB die
vorstehend genannten Einbaumerkmale vor-
handen sind und Kolbenbolzen bis zum An-
schlag des EinpreBdornes an den Kolben-
mantel in Pleuelstange einschieben.

Das Einschieben des Kolbenbolzens in Kol-
ben und Pleuelstange muB schnell und zligig
geschehen, um vor dem rasch erfolgenden
Abkiihlen der Pleuelstange und damit verbun-
denen Festsitz des Kolbenbolzens den Mon-
tagevorgang bereits beendet zu haben. Ein
festsitzender Kolbenbolzen kann ohne Risiko
einer Kolbenverformung nicht mehr nachge-
driickt werden.

Menstelle fiir Kalbon @
Megsure piston here

; hmn}e-

ErsatzteilmaBig werden nur Pleuelstangen der hochsten Gewichisklasse geliefert. Eine vereinfachte
Gewichtsanpassung einer einzelnen Pleuelstange zu den noch im Motor befindlichen Stangen

durch Abschleifen an beiden Gewichtszapfen ist dadurch gegeben.

Der zuldssige Gewichtsunterschied der Pleuelstangen innerhalb eines Motors darf 8 Gramm be-

tragen.




Vor Einbau der Kolben in die Zylinder — Kol-
benringspanner verwenden — Ringe sowie
Kolben und Zylinderlaufbahnen reichlich mit
Haftdl, Katalog-Nr. 19 40 950, benetzen und
so verdrehen, dabB:

a) StoB des Zwischenringes vorn steht

b) StiBe der Stahlbandringe jeweils zum
StoB des Zwischenringes um 25—-50mm
nach rechts oder links versetzt sind

c) SioB des unteren Kompressionsringes
zum StoB des Zwischenringes um 180°
versetzt ist. Stof des oberen Kom-

A = Fluchtlinie, vorn pressionsringes steht vorn.

Zusammenbau Pleuelstange und Kolben mit Hilfe eines handelsiiblichen Kolbenringspanners
in Zylinder einbauen.

Neue Pleuelschrauben verwenden und auf 5 kpm festziehen.

Kolbenringe ersetzen

Kolben ausgebaut

o T — Kolbenringe mit Kalbenringspannzange (auBer
e Olabstreifring) aus- und einbauen.
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Angesetzte Olkohle mit durchgebrochenem
und keilférmig geschliffenem Kolbenring vom
Mutengrund entfernen.

Beim Einbau darauf achten, daf ,TOP'-Mar-
kierung am mittleren Ring (Minutenring) oben
liegt.

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

Beim Ausbauen der PC-Ringe zuerst Stahl-
bandringe einzeln mit Kombizange, an einem
StoBende gefaBt, aus Ringnut spiralférmig her-
ausziechen und tber den Kolbenschaft nach
unten abstreifen, dann Zwischenring abneh-
men.




Beim Einbau zuerst Zwischenring in Nut ein-
legen. Dabei darauf achten, daB StoBenden
nicht libereinander liegen. Dann Stahlband-
ringe einzeln mit einem Stoflende auf Ansatz
des Zwischenringes in Nut einlegen und — um-
gekehrt wie beim Ausbau — spiralférmig ein-
rollen,

Eingelegte PC-Ringkombination auf Klemm-
freiheit in der Nut prifen. Dabei mul} sich das
Ringpaket federstramm, aber trotzdem klemm-
frei, in der Nut bewegen lassen.

(@75
Kolbenringstal Motoren
17 N; 17 5 19 SH
Oberer Ring (Rechteckring) 0,30 bis 0,45 mm 0,35 bis 0,55 mm
Mittlerer Ring (Minutenring) 0,30 bis 0,45 mm 0,35 bis 0,55 mm
Unterer Ring (Olabschleifring) 0,38 bis 1,40 mm 0,38 bis 1,40 mm

Kolben ab Richtzahl ,0,4" sind mit Kolbenring-UbergréBen bestiickt. Bei Ersatz von Kolbenringen
diese daher nach Ersatzteile-Katalogangaben auswéhlen.

KolbenringstoB am im Zylinder eingelegten
Kolbenring mit Fihllehre messen.




Zylinderschleif- und KolbenmalBe

Motoren: 17 N; 17 5
Zylinder Kolben
Zylinderbohrung Richizahl fir Zy- | Zugehoriger Kol- Richtzahl auf
Grabe mm & linderbohrung auf | ben @ mm Kdd. Kolbenboden
Kurbelgehduse - Kdd.
B7,95 o 87,93 B
87,96 6 87,93 B
87,97 7 87,95 B
" 87,98 8 87,95 B
2 87,99 g9 87,97 00
] 88,00 00 87,97 00
@ 88,01 o1 87,99 02
= 88,02 02 87,99 02
z 88,03 03 88,1 04
- 88,04 04 88,01 04
= 88,05 05 88,03 06
a 88,06 06 88,03 06
88,07 a7 88,05 08 -
88,08 08 88,05 08 !
88,00 09 88,05 08 ;
S e 88,47 88,47 88,44 88,44 7 + 05%)
= B 88,48 88,48 88,45 88,458+ 05
o 0 88,49 BB,49 88,46 BB,46 9 + 05
:g & 88,50 88,50 88,47 8847 0+ 05
= £ 88,97 88,97 88,94 88,94 7 + 10
S E 86,98 88,98 88,95 88,958 + 10
=) 88,99 88,59 88,96 88,96 9 + 10
2~ 89,00 89,00 88,97 88,97 0 + 10
Produktions-Kolben auf Richtzahl ,04* sind mit UbergréBe-Kolbenringen aus-
geriistet. UbergroBe-Kolben sind mit dem vollstindigen Kolbenmal und einer
Richtzahl *) gekennzeichnet.




Motor: 19 SH

Zylinder Kolben
Zylinderbohrung Richtzahl fir Zy- | Zugehoriger Kol- Richtzahl auf
Gribe mm & linderbohrung auf | ben@ mm Kdd. Kalbenboden
Kurbelgehiuse Kdd.
92,85 s} 82,93 B
92,96 B 92,93 B
92,97 7 92,95 8
= 02,98 8 92,95 g
- 92,99 g 92,97 0
=% 83,00 0 92,87 8]
@ 93,01 1 9299 02
5 193,02 2 92,09 02
=z 93,03 3 93,01 04
= 93,04 04 93,01 04
2 93,05 05 93,03 06
93,06 06 93,03 0B
93,07 o7 93,05 0B
93,08 o8 893,05 o8
93,09 09 93,00 o8
& £ 93,47 93,47 93,44 93,44 7 + 05%)
= E 93,48 93,48 93,45 93,45 8 + 05
S 93,49 93,49 93,46 93,46 @ + 05
8 < 93,50 93,50 93,47 93,470+ 05
Produktions-Kolben ab Richtzahl ,04* sind mit UbergréBe-Kolbenringen aus-
geriistet. UbergriBe-Kolben sind mit dem vollstindigen KolbenmaB und einer
Richtzahl *) gekennzeichnet.

Bei Produktions- und Teil-Motoren sowie Zylinderblécken mit Kolben, also werkseitigen Zusammen-
bauten, sind einheitliche Kolbenspiele vorhanden. Fiir Kundendienst-Instandsetzungen mull ent-
sprechend der lieferbaren Kolbengrifie ein variierendes Kolbenspiel beriicksichtigt werden.

Beim Ausschleifen der Zylinderbohrung ur-
spriingliche Richtzahl auf Kurbelgehdusedicht-
fliche unglltig machen und neue Richtzahl
entsprechend der Tabelle ,Zylinderschleif- und
KolbenmaBe" einschlagen.

Kolben-Einbauspiel bei 17 N, 17 S, 19 SH-
Motoren

Produktion: 0,03 mm

Kundendienst: 0,02 bis 0,03 mm

Fiir Zylinderblécke mit

Richizahl ,09" 0,04 mm



KUPPLUNG UND SCHWUNGRAD

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

Synchron mit der fortschreitenden Abnutzung der Kupplungsbeldge wandert das Kupplungspedal
aus der eingestellten Grundstellung nach oben, d. h. zum Fahrer hin. Ist der VerschleiB des Kupp-
lungsbelages so weit fortgeschritten, daBl das Kupplungspedal an dem Kontaktschalter zum An-
liegen kommt, so leuchtet die an der Instrumententafel angeordnete Kontrollampe auf.

Es wird dem Fahrer damit angezeigt, daB in Kiirze die Pedalstellung korrigiert werden muB, um
die einwandfreie Funktion der Kupplung nicht in Frage zu stellen.

Falls die Handbremse mit einer Kontrollampe ausgeriistet ist, muB diese vorher vollkommen gelést
werden, da sonst die gleiche Kontrollampe wie fiir die Kupplung aufleuchtet.

Kupplung einstellen

Die Einstellung hat nur an dem am Kupplungsgehiuse befindlichen Kugelbolzen zu erfolgen,
wobei das MaB , X" zwischen Anlagefliche Kupplungsgehiuse und Kupplungsausriickhebel hinten
auf 109 mm einzustellen ist. Hierbei mufl die Sechskantmutter des Kugelbolzens immer satt
tragen,

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

In dieser Stellung Sicherungsscheibe vom oberen Seilanschlag um 3 Nuten nach vorn versetzt
montieren,

Die Einstellung der Kupplungsbetatigung ist somit fixiert.
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Kupplungsseilzug ersetzen

Zuerst Sicherungsscheibe am oberen Seilan-
schlag abnehmen. Dann Kunststoffsicherungs-
scheibe am Kupplungsausriickhebel entfernen
(Bild 04994) und Kupplungsseil am Ausriick-
hebel und Kupplungspedal aushidngen. Kupp-
lungsseil aus Stirnwand und Kupplungsge-
hduse herausziehen, .

Der Einbau erfolgt in umgekehrier Reihenfolge.

Kupplung einstellen (siehe Arbeitsvorgang in
dieser Gruppe).




Kupplungsscheibe aus- und einbauen

Ausbauen

Kupplungsseil am Kupplungsausriickhebel
aus- und einhdngen.

Kupplungsgehduse und Getriebe abschrau-
ben.

Schrauben mit 15-mm-Gelenksteckschlissel
und entsprechender Verlangerung von unten
entfernen.

Kupplungszusammenbau vom Schwungrad ab-
schrauben und mit Kupplungsscheibe abneh-
men. Auf Zusammenbauzeichen Schwungrad
zur Kupplung achten. Wenn nicht sichtbar,
mit Farbtupfer oder Schlagzeichen neu mar-
kieren,

Alle detekten Teile erneuern.

Einbauen

Beim Festschrauben des Kupplungszu-
sammenbaues am Schwungrad, Kupplungs-
scheibe — langes Teil der Scheibennabe zeigt
nach vorn — mit Fihrungsdorn S-1028 zen-
trieren. Auf Zusammenbauzeichen achten.

Schrauben zur Befestigung des Kupplungs-
gehduses an Zylinderblock auf 5 kpm an-
ziehen,

Zahnflanken vom Schiebestiick der Kupplungs-
scheibe sowie Drucklagerfiihrung und Schmier-
nut in Drucklagerhiilse mit Gleitpaste, Katalog-
MNr. 19 48 564, einreiben.




Bei ausgebauter Kupplungsscheibe konnen folgende Arbeiten ausgefiihrt
werden:
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Kupplungsdrucklager auf Leichtgéngigkeit und Ratterfreiheit priifen, gegebenenfalls ersetzen.

Nadellager in Kurbelwelle mit Wilzlagerfett, Katalog-Nr. 19 46 254, fetten. Bei eingebauter Lager-
buchse Molybdandisulfidpaste, Katalog-Nr. 19 48 524, verwenden. Gegebenenfalls Nadellager oder
Lagerbuchse ersetzen.

Haltefeder am Kupplungsausriickhebel auf festen Sitz und Spannung priifen, falls erforderlich,
neue Feder annieten.Druckstifte am Kupplungsausriickhebel auf festen Sitz priifen, evil. nach-
nieten oder kompletten Ausriickhebel ersetzen.

Kupplungsflichen vom Schwungrad und von der Kupplungsdruckplatte auf Riefenbildung priifen.
Das Schwungrad kann, falls erforderlich, geschlichtet werden (siehe gesonderten Arbeitsvorgang).
Dagegen ist bei riefiger Druckplatte der gesamte Kupplungszusammenbau zu ersetzen.
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Die Fiithrungshiilse fir das Kupplungsdruck-
lager ist gegen Herausfallen aus dem Kupp-
lungsgehduse produktionsseitig durch einen
Kornerschlag gesichert.

Sofern die Hiilse ausgebaut werden muB, ist
mit duBerster Vorsicht vorzugehen, damit das
Kupplungsgehduse nicht beschadigt wird. Evtl.
mit Hilfe eines spitzen Dornes den erhabe-
nen Durchdruck auf der Flihrungshiilse ebnen.

Der beim Herausdricken sich bildende Grad
am Kupplungsgehduse, wie auch der erhabene
Durchdruck auf der AuBenseite der Fiihrungs-
hiilse sind bei Wiederverwendung der alten
Hiilse vollkommen zu entfernen.

Mach Einbau der alten oder einer neuen Fih-

rungshiilse ist es kundendienstseitig nicht not-

wendig, diese mit einem Kérnerschlag zu
sichern.
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Kupplungsbeldge ersetzen

Kupplungsscheibe aus- und einbauen.

Kupplungsbeldge durch Abbohren des Niet-
kragens an allen Nieten von Kupplungsscheibe
entfernen.

Meue Kupplungsbeldge tber Kreuz auf Scheibe
aufnieten,

7,



Kupplungsscheibe mit passendem Drehdorn
zwischen Spitzen eines Rundlaufpriifbockes
oder einer Drehbank auf Seitenschlag priifen.
Zulassiger Seitenschlag am duBersten Schei-
benrand = 0,4 mm. Wenn erforderlich, Kupp-
lungsscheibe richten.

Scheibendicke einschlieBlich Spreizung an
mehreren Stellen messen, Hichstzuldssige
Dicke = 9,0 mm.

Kupplungsscheibe auswuchten

Auswuchtbock von S-1164 in Lings- und
Querrichtung mit Wasserwaage ausnivellieren.
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Kupplungsscheibe mit passendem Drehdorn
auf Auswuchtbock aufnehmen und durch Aus-
pendeln Unwucht feststellen. Schwerpunkt mit
Farbstift markieren.

Unwucht durch Bleiniet — entgegengesetzt
des Schwerpunktes angebracht — beseitigen.

Kupplungszusammenbau (Kupplungsdeckel und -druckplatte)
auswuchten

Das Schwungrad, der Kupplungszusammenbau und die Kurbelwelle sind produktionsseitig nach
der ,Dreierauswuchtung" aufeinander abgestimmt, d. h., daB diese Teile, obwohl schon einzeln
ausgewuchtet, im Zusammenbau nochmals ausgewuchtet sind.

Bei Ersatz des Kupplungszusammenbaues mufB durch Nachwuchten die evil. gestirte Auswuchtung
wieder hergestellt werden, um Motorvibrationen, die sich auf das ganze Fahrzeug iibertragen
kénnen, auszuschalten. AuBerdem werden durch eine Unwucht innerhalb des Motorantriebs-
stranges (Kurbelwelle, Schwungrad, Kupplungszusammenbau) die Hauptlager sehr stark belastet,
so dall mit einem erhdhten LagerverschleiB zu rechnen ist.

Aus vorgenannten Griinden muB der neue Kupplungszusammenbau auf die gleiche Unwucht des
zu ersetzenden Kupplungszusammenbaues gebracht werden. Hierzu wie folgt vorgehen.
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Alten Kupplungszusammenbau einschlieBlich
Schwungrad abschrauben.

Kupplungsfiihrungshillse S-1306 sowie den
Auswuchtdorn S-1164, wie nebenstehend ge-
zeigt, am Schwungrad befestigen.

Kupplungszusammenbau wieder an Schwung-
rad anschrauben, dabei auf werkseitig ange-
brachte Markierungszahl achten. Markierungs-
zahl auf Schwungscheibe muB der Zahl auf
dem Kupplungszusammenbau gegeniiber-
stehen.

-

Auswuchtbock von S-1164 in Langs- und Quer-
richtung mit Wasserwaage ausnivellieren.




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

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

Nun Schwungrad mit Kupplungszusammenbau
um 90° drehen, so daB plastische Masse
waagrecht zur Drehachse zu liegen kommt.

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

Damit ist GroBe und Lage der bisherigen Unwucht festgestellt. Diese Unwucht darf nicht beseitigt
werden, sondern muB in den neuen Zusammenbau (neuer Kupplungszusammenbau, altes Schwung-
rad) mitlibernommen werden,

Auswuchtsatz von Auswuchtbock abnehmen und alten Kupplungszusammenbau vom Schwung-
rad abschrauben. Darauf achten, daB plastische Masse nicht verdriickt oder verschoben wird.
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Feststellung und Beseitigung der Unwucht im neuen Zusammenbau (neuer Kupplungszu-

sammenbau, altes Schwungrad)

MNeuen Kupplungszusammenbau an altes Schwungrad anschrauben. Der Kupplungsdeckel wird

ersatzteilemiBig ohne Markierungszahl geliefert. Die Kennzeichnung erfolgt spéter.

Altes Schwungrad mit neuem Kupplungszusammenbau auf Auswuchtbock legen und auspen-
deln lassen. Dabei befindet sich an der Schwungradvorderseite noch die vorher angebrachte
plastische Masse, die auch bei der folgenden Schwepunktbestimmung nicht entfernt werden darf.

MNach Stillstand des Auswuchisatzes schwer-
ste Stelle (unten) an Vorder- und Riickseite
des Schwungrades durch Kreidestrich kenn-
zeichnen und an gegeniiberliegender Seite
(leichteste Stelle) in Héhe der Anschraub-
l6cher zum Ausgleich ein Stiick plastische
Masse anbringen.

Schwungrad mit Kupplungszusammenbau um
90° drehen, so daB die zuletzt angebrachte
plastische Masse waagrecht zur Drehachse
zu liegen kommt und durch Zugeben oder
Abnehmen von plastischer Masse Unwucht
beseitigen. Auswuchtsatz muB in jeder Dreh-
lage stillstehen.




All dimensions are mefrjc L]

Vergleichstabelle fir Auswuchtlécher

Bohrtiefe in mm mit Gewicht der pla-
14-mm-Bohrer stischen Masse,
= ca. Angabe ing

5 2,3

(5] 3,4

7 45

8 5,6

9 6,7

10 7,8

11 8,9

12 10,0

13 11,1

14 12,2

15 13,3

16 14,4

Ermitteltes Ubergewicht durch Ausbohren
des Schwungrades entfernen

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

Kupplungszusammenbau vom Schwungrad ab-
schrauben und am Schwungrad an der mit
Kreide gekennzeichneten schwersten Stelle
so viel Material ausbohren, bis es dem er-
mittelten Gewicht der plastischen Masse ent-
spricht.

Die Auswuchtldcher sind auf einem Radius
von 130 + 1 mm mit einem 14-mm-Bohrer zu
bohren. Die max. Bohrtiefe darf 16 mm nicht
libersteigen. Im 20-mm-Bereich der vorhan-
denen Kupplungsbefestigungslécher darf nicht
gebohrt werden. Sind mehrere BohrlGcher er-
forderlich, ist ein Abstand von 40 + 1 mm ein-
zuhalten,

Um die in nebenstehender Tabelle angege-
benen Werte zu erreichen, mull der Bohrer
zum Bohren der Auswuchtlocher mit einem
normgerechten Schneidwinkel von 116" ver-
sehen sein.

Wourde zu viel Material ausgebohrt — Aus-
wuchtbohrung zieht nach oben — dann an
entgegengesetzter Stelle durch neue Bohrung
ausgleichen.



Nach Beendigung der Auswuchtarbeiten Mar-
kierungszahl auf Kupplungszusammenbau ge-
~ geniiber Markierungszahl am Schwungrad ein-
schlagen.

Schwungrad

Schwungrad auf Seitenschlag priifen

N

Kupplungsscheibe aus- und einbauen.

Nach Beendigung der Auswuchtarbeiten Mar-
kierungszahl auf Kupplungszusammenbau ge-
geniber Markierungszahl am Schwungrad ein-
schlagen.
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Schwungrad schlichten

Schwungrad ausbauen

Schwungrad von Kurbelwelle abschrauben.
Auf Schraube mit erhabenem ,P* (FaBschrau-
be) achten.

Schraubenloch zeichnen.

Dieser Vorgang darf nur dann durchgefilhrt werden, wenn das im Bild 03689 angegebene Mab A
nicht weniger als 21,3 mm betragt — mit TiefenmaB messen.

Schwungrad mit passendem Futter auf Dreh-
bank aufnehmen und so ausrichten, daB kein
Seitenschlag vorhanden ist — MeBuhr ver-
wenden.

Materialabnahme nur bis 0,3 mm zuldssig.
Wird damit noch keine Riefenfreiheit erreicht,
ist das Schwungrad zu erneuern.

Um die durch das Nachdrehen verdnderten
Ausriickverhiltnisse wieder zu erhalten, muf
auch an der erhabenen Stirnfliche des
Schwungrades (Anlagefldche fiir Kupplungs-
zusammenbau) gleiche Materialabnahme, de-
ren GroBe durch Messen festgestellt werden
muB, erfolgen. Das heiBt, daB das MaB X
immer 4,5 + 0,1 mm betragen muB. Ein Widia-
Drehstahl fiir GuBeisen ist zu dieser Arbeit
erforderlich.



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

Die Unwucht des alten Schwungrades muB auf das neue Schwungrad an der gleichen Stelle
Ubertragen werden. Ist ein Schwungrad mit ausgebrochenen Zihnen im Anlabzahnkranz zu er-
setzen, so ist als erstes der Urzustand der Unwucht wieder herzustellen. Hierzu beschadigie
Zahne bis zum Zahnfub abschleifen, Das fehlende Gewicht der entfernten Zihne mit Hilie von
plastischer Masse ausgleichen. Das Gewicht eines Zahnes betrigt ca. 1,5 q.

Auswuchtbock von 5-1164 mit Wasserwaage ‘g--.\_' : ﬁ— -
in Quer- und Langsrichtung ausnivellieren. 7 :

' e e _F_
Altes Schwungrad (auf Zeichnung links) und 7 A
neues Schwungrad (rechts) mit Auswuchtvar- v 77
richtungsteilen 5-1164 und S-1306 zusammen- o
spannen.

T = o
P -
“f
|

Die beiden Schwungriader sind auf der Aus-
wuchtvorrichtung durch die Zentrierzapfen von
S-1306 um 180° zueinander versetzt, was fir
die Ubertragung der Unwucht vom alten
Schwungrad auf das neue erforderlich ist.
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Schwungrader auf vorbereiteten Auswucht-
bock auflegen und auspendeln lassen. Nach
Stillstand des Auswuchtsatzes die schwerste
Stelle (unten) am neuen Schwungrad mit Krei-
destrich kennzeichnen und an gegeniiberlie-
gender Seite (leichteste Stelle) zum Ausgleich
ein Stiick plastische Masse ungefahr auf dem
Umfang, auf dem sich die Gewindel&cher be-
finden, anbringen.

Foaliing
Thing, T

Schwungridder um 90° drehen, so daf pla-
stische Masse waagrecht zur Drehachse liegt.
Bewegt sich die plastische Masse nun nach
unten oder oben, so ist so viel plastische
Masse zuzugeben oder abzunehmen, bis sich
die Schwungréder in jeder Drehlage im Gleich-
gewicht befinden.

AL T T T
T iy
Ly, [

Mun plastische Masse vom neuen Schwung-
rad abnehmen und mit Kleingewichtswaage
(z. B. Briefwaage) wiegen.

Auswuchtsatz aus Auswuchtbock herausneh-
men und so viel Material am neuen Schwung-
rad an der mit Kreide gekennzeichneten
schwersten Stelle ausbohren, wie dem Ge-
wicht der plastischen Masse entspricht.

__[ 03751 )
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Die Auswuchilécher sind auf einem Radius
von 130 + 1 mm mit einem 14-mm-Bohrer zu
bohren. Die max. Bohrtiefe darf 16 mm nicht
bersteigen. Im 20-mm-Bereich der vorhande-
nen Kupplungsbefestigungslocher darf nicht
gebohrt werden. Sind mehrere Bohrlécher er-
forderlich, ist ein Abstand von 40 -+ 1 mm
einzuhalten.

Al dimensicns are melric e
Um die in ﬂEbEﬁEt?heﬁder Tabelle angegebe- Vergleichstabelle fir Auswuchilécher
nen Werte zu errelcher}' mu d.er _Bﬂhrer et Bohrtiefe in mm mit Gewicht der plastischen
Bohren der Auswuchtlécher mit einem norm- 14-rim-BoFrer Masse, ca. Angaben in g
gerechten Schneidwinkel von 116° versehen 5 2.3
sein, & 34
7 45
Wurde zu viel Material ausgebohrt — Aus- g : g-g
wuchibohrung bewegt sich nach oben —, dann 10 78
an enigegengesetzter Stelle durch neue Boh- 11 8,9
: 12 10,0
rung ausgleichen. 13 111
14 12,2
15 13,3
16 14,4

Nach Beendigung der Auswuchtarbeiten Mar-
kierungszahl auf Kupplungszusammenbau ge-
genuber Markierungszahl an Schwungrad ein-
schlagen.

Schwungrad einbauen

Beim Anschrauben des Schwungrades an die Kurbelwelle darauf achten, daB die mit ,P* gekenn-
zeichnete Schraube in das beim Ausbau markierte Schraubenloch kommt. Bei neuen Schwung-
radern mull die mit ,P* gekennzeichnete Schraube in die PaBbohrung (engstes Schraubenloch)
eingesetzt werden,

Schrauben auf 6 kpm festziehen.



AnlaBzahnkranz ersetzen
Schwungrad ausgebaut
Zahnkranz zum leichteren Trennen unterhalb

einer Zahnllicke kornen und mit 6-mm-Bohrer
8 mm tief anbohren

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

Meuen AnlaBerkranz gleichméBig auf 180-—
230° C erwirmen (strohgelbe Anlauffarbe)
und — Innenfase zum Schwungrad — mit
Messingdorn gleichmiBig bis zur satten An-
lage auftreiben.

(03830

Seitenschlag des Zahnkranzes bei an Kurbelwelle festgeschraubtem Schwungrad darf nicht mehr
als 0,5 mm betragen. Priifung mit MeBuhr durchfiihren.
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6-ZYLINDER-MOTOREN
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Allgemeine Motorbeschreibung

[05086]

Die zum Einbau kommenden Motoren entsprechen in ihrer Grundkonzeption den bekannten 6-
Zylinder -Motoren mit obenliegender Nockenwelle. Es kommen zwei verschiedene Motortypen
mit folgenden PS-Leistungen zum Einbau.

Die Kennzeichnung des Zylinderblockes er-
folgt durch eingegossene Zahlen.

Der Motortyp ist erkenntlich durch eingeschla-
gene Zahlen bzw. Buchstaben vor der eigent-
lichen Motornummer., '

Bei Verwendung eines neuen Zylinderkopfes
ist als Unterscheidungsmerkmal 25 S bzw.
25 H seitlich neben dem VerschluBdeckel
eingeschlagen.

Im Nachstehenden sind nur Arbeitsvorgénge beschrieben, die neu sind oder die Anderungen
gegeniiber den gleichlautenden Vorgdngen, wie sie bei den 4-Zylinder-Motoren beschrieben sind,
enthalten.
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Motor mit Kupplung und Getriebe aus- und einbauen

Minuskabel von Batterie abklemmen. Motorhaube abbauen.

Kiihler ausbauen. Dazu beide Schlauchbogen — unten zuerst — l&sen und Kihlflissigkeit auffangen.

Bei vorhandenem automatischen Getriebe Ol-
schlduche von den Olleitungen abschrauben.
Der Luftfangtrichter kann am Kiihler verbleiben.

WasserablaBstopfen am Motorblock mit 9-
mm-Vierkant-Gelenksteckschliissel MW 113
herausdrehen und Restflissigkeit ablassen.
Danach AblaBstopfen sofort wieder einschrau-
ben.

Alle Verbindungselemente wie Gestange, Lei-
tungen, Schlauche, Kabel, Bowdenziige usw.
vorm Motor bzw. dessen Anbauaggregaten de-
montieren,




Von vorderer Motoraufhdngung links und rechts
Befestigungsmuttern abschrauben.

Handschalthebel ausbauen (Schaltgetriebe).
Hierzu Schaltkonsole, die mit 6 Schrauben am
Bodenblech und an der Instrumententafel be-
festigt ist, abschrauben und abnehmen. Bei
Fahrzeugen mit automn. Getriebe ist die Wahl-
hebelstange auszuhéingen (siehe Arbeitsvor-
gang ,Mittelwdhlhebel aus- und einbauen” in
Gruppe 7).

Gelenkwelle kompl. mit Zwischenlager aus-
bauen (siehe Arbeitsvorgang in Gruppe 4).
Abdichthiilse 51279 auf Getriebehauptwelle
aufstecken.

Auspuffflansche (Zwillingsrohr) am Auspufi-
krimmer abschrauben (13-mm-Gelenkschlis-
sel mit Ratsche). Kupplungsseilzug am Kupp-
lungsausriickhebel aushéngen. Tachowelle
vom Getriebe und Kabel vom Rickfahrleuch-
tenschalter abziehen. Hintere Motoraufhén-
gung abschrauben.
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Beide Seile (1,5 m und 2,0 m Linge) vom
Motorheber 5-1220, wie gezeigt, an Motor an-
legen. Darauf achten, dafl keine deformier-
baren Motorteile durch falsche Seilfihrung
beschadigt werden.

Motorheber an vorhandenem Hebegeridt be-
festigen. Motor anheben und zum Ausfihren
aus dem Motorraum in glinstige Schriglage
bringen,

Einbau in umgekehrter Reihenfolge.

Vor Wiedereinbau Schutzblech des rechten Motordampfungsblockes nach hinten zum Auspuff-
rohr drehen. Muttern fiir vordere Motoraufthdngung an Dadmpfungsblock auf 4 kpm festziehen.
Hintere Motoraufhingung (Traverse) an Getriebeendstiick und an den Lingstrigern auf 3 kpm
festziehen.

Langstragerschrauben mit neuen Sicherungsblechen sichern.

Um ein schnelles Befiillen und eine einwand-
freie Entliftung des gesamten Kihlsystems
zu erreichen, ist das Heizungsregulierventil
zu offnen (Warmstellung) die Entliiftungs-
schraube sowie der Temperaturfiihler aus dem
Thermostatgehduse herauszuschrauben.

Kiihlfliissigkeit solange einfiillen bis sie an der
Offnung des Temperaturfithlers austritt. Tem-
peraturfiihler einbauen und Kiihlflissigkeit
bis Unterkante Einfullstutzen weiter auffillen.
Entliiftungséffnung  im  Thermostatgehduse
schlieBen.
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Im Ausgleichbehilter muB der Flissigkeits-
stand ca. 20 mm iber der Markierung Kalt"
stehen, evil. berichtigen — siehe entsprechen-
de Angaben in Gruppe 13.

Ansaug- und Auspuffkrimmer aus- und einbauen,
Vorwarmeflansch ersetzen

Der Zusammenbau Ansaug- und Auspuff-
kriimmer setzt sich aus 3 Teilen sowie zusitz-
lich einem Vorwirmeflansch zusammen, Er-
satzteilméBig wird dieser Vorwarmeflansch nur
im Zusammenbau, einschlieBlich der Vor-
warmekappe und Warmereglerspirale (Bi-Me-
tallspirale) geliefert.

05629 il

Die beiden Auspuffkrimmerteile leiten den Gasstrom der vorderen und der hinteren Zylinder je-
weils gefrennt in die Auspuffzwillingsleitung. Zwischen dem hinteren Auspuffkrimmer und dem
Ansaugkriimmer ist der Vorwirmeflansch fiir die zusétzliche Gemischvorwirmung angeordnet. Er
reguliert mit seinem Klappenmechanismus die Abgase fiir den im Ansaugkriimmer angeordneten
Vorwédrmekanal. Bei kaltem Motor ist die Klappe offen und gibt damit den Vorwarmekanal fiir den
pulsierenden Durchflull eines Teiles der heiBen Abgase zwischen dem 3. und 4. Zylinder frei.
Mit fortschreitender Motorerwdrmung geht die Klappe zu, schlieBt den DurchfluB und leitet die
Gase ohne Warmenutzung direkt ins Auspuffrohr,

Zur Anflanschung des Zwillingsauspuffrohres an den Kriimmer ist fiir das hintere Rohr ein Kegel-
dichtsitz vorgesehen, der ohne zusétzliche Dichtung eine einwandfreie Abdichtung gewéhrleistet.
Fiir das vordere Robhr ist eine verschiebbare Dichtung vorgesehen, um damit Planabweichungen
zwischen den beiden Dichtstellen ausgleichen zu kénnen.
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Ersatzteilmalig werden die Krimmer als Ein-
zelteile, der Vorwirmeflansch aber nur im Zu-
sammenbau geliefert.

Alle Montagearbeiten sind in herkémmlicher Weise, unter Beachtung folgender zusitzlicher Hin-
weise, auszufihren.

Zum Lésen der Zwillingsrohrbefestigung am Kriimmer sind die Schrauben vorher zweckméBig
mit einem handelsiiblichen Losungsmittel gdngig zu machen.

e e Beim Wiederanschrauben der Zwillingslei-
T e e tungen an den Kriimmer immer zuerst die
: ' — Schraube fiir das hintere Rohr — ohne Dich-
tung — und dann erst die Schrauben fiir das
vordere Rohr — mit Dichtung — an den Krim-
mer beiziehen. AnschlieBend Schrauben bei-
der Rohre abwechselnd bis zum Festsitz an-
ziehen. Wenn erorderlich, neue Dichtung
verwenden.

Bei Undichtigkeiten an der Kriimmerdichtung und bei Verdacht auf Abweichungen (Druckbild der
Dichtung) gemeinsame Ebene aller 7 Anlageflachen im Zusammenbau priifen. Dazu ausgebauten
Krimmer mit gereinigten Anlageflichen auf Tuschierplatte legen und Abweichung (Lichtspalt),
die bis zu 0,3 mm betragen darf, mit Fihllehre messen. Liegen gréBere Abweichungen vor, Zu-
sammenbauschrauben fir Krimmerteile l6sen und Anlageflaichen nach folgenden Hinweisen

in eine dichtfdhige Planheit bringen.

Beim Zerlegen des Zsb.-Kriimmers in Einzelteile, sei es zum Ersetzen einer Zwischendichtung,
des Vorwarmeflansches, des Ansaugkrimmers oder eines einzelnen Auspuffkrimmerteiles, missen
vor Wiedereinbau die 7 Anlageflichen in eine dichtfihige Planebene gebracht werden. Dazu die
drei Kriimmerteile mit Vorwarmeflansch und neuen Dichtungen handfest zusammenschrauben.

Anschliefend Zusammenbau mit vorher gereinigten Anlageflichen ohne Krimmerdichtung am
Zylinderkopf anlegen. Dann Zug um Zug in spiralférmiger Reihenfolge unter Einbeziehung der
vier Zshb.-Schrauben die drei Krimmerteile festziehen. Krimmer wieder vom Zylinderkopf ab-
schrauben. Zusammenbau mit neuer Dichtung endgiiltig am Zylinderkopf mit 4 kpm anschrauben.
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Um Funktionsstérungen der Vorwirmeme-
chanik zu verhindern oder solche abzustellen,
auf folgende Punkte achten:

1.

Die Klappenachse mub lber den gesamten
Ausschlag frei und leicht beweglich sein.
Wenn erforderlich, gangbar machen.

Auf richtige Montage der Warmereglerspi-
rale und Dampfungsfeder achten.

Die Dampfungsfeder darf iiber den gesamten Weg — von Anschlag zu Anschlag — nicht am
Anschlagstift angehen und reiben, wenn erforderlich, nachbiegen.

Warmereglerspirale und Dampfungsfeder miissen, um ihre Funktion erfiillen zu kénnen, vor
Lack geschiitzt werden. Beim Farbspritzen des Motors also gut abdecken.

Krimmervorwirmsystem
Ansaugkriimmer 4 Vorderer Auspuffkrimmer
Zsh.-Vorwarmeflansch mit Klappe, Feder 5 Hinterer Auspuftkriimmer
und Gegengewicht 6 Anordnung der Warmereglerspirale (Bi-Me-
Vorwarmekanal zwischen 3. und 4. Zylinder tallspirale) und Dampfungsfeder an 2
(Abgaskanal)
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Olwannendichtung ersetzen

Motor mit Motorheber S-1244 und kurzem Seil
von S-1220 ganz aus den vorderen Motor-
diampfungsblécken herausziehen. Unter die
Aufnahmen des Motorhebers am Kotfligel
rechts und links je ein Vierkantrohr 30 x 30 x
250 mm unterlegen. Lichtmaschine l6sen und
zum Motor schwenken.

Fahrzeug anheben und Motordl ablassen. Sta-
bilisator an den Langstrigern sowie an der
linken Seite der Vorderachse abschrauben.
Olwanne abschrauben und etwas vorn ab-
senken.

Kurbelwelle drehen, bis Kurbelwellenzapfen
quer stehen.

In dieser Kurbelwellenstellung Olwanne nach
vorn ausbauen.

Vor dem Wiedereinbau der Olwanne Dicht-
flichen reinigen und eine Raupe Dichtungs-
masse (ca. 3 mm @), Katalog-Nr. 15 03 294,
an den gezeigten Stellen auftragen.

An hinteren Kanten des hinteren Kurbel-
wellenlagerdeckels und des Zylinderblocks.
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Zwischen Steuergehduse und Zylinder-

block unten.

Kork- und Gummidichtungen auf Dichtflichen
des Motorblockes und des Steuergehiuses
auflegen.

Nach Auflegen der Dichtungen weitere Raupen
Dichtungsmasse an den gezeigten Stellen aut-
tragen.

An hinteren Kanten des hinteren Kurbel-
wellenlagerdeckels zwischen Gummi- und
Korkdichtungen.

Zwischen Steuergehduse und Zylinder-
block unten.

Olwanne anschrauben. Hierbei Schrauben
mit Sicherungsmasse, Katalog-Nr. 15 03 163,
einsetzen.

Motortl einfiillen.




Nockenwelle ersetzen

Hierzu siehe prinzipméBig anzuwendende Hinweise unter dem gleichlautenden Arbeitsvorgang
fur 4-Zylinder-Motoren, unter Beachtung nachstehender Tabellen.

Mockenwellenlagerzapfen-Durchmesser und Mockenwellenlager-lnnendurchmesser

Lagerzapten der Nockenwelle schleifen

auf @ mm

Lager nach Einpressen aufbohren

auf @ mm

Lagerzapfen-Nr.

3 4

Lager-Mr.
3 4

Mormale
Grife
(Produktion)

48,950

48,700

48,575 | 48,450

48,325

48,200 | 49,045

48,795

48,670 | 48,545

48,935

48,685

48,660 | 48,435

48,310

48,185 | 45,020

48,770

48,645 | 48,520

48,420
48,395

48,295
48,270

0,1 mm
Untermab
(Produktion)

48,850

48,600

48,475 | 48,350

48,225

48,100 | 48,945

48,835

48,585

48 450 | 48,335

48,210

48,085 | 48,920

48,695
48,670

48,570 | 48,445

48,320

48,195

48,545 | 48,420

48,295

48,170

0,5 mm Un-

dendienst-
Schleifmal

termaf (Kun4

48,450
48,435

48,200
48185

48,075
48,060

47,950
47,835

47,825
47,810

47,700 | 48,545

48,295

48,170 | 48,045

47,920

47,685 | 48,520

48,270

48,145 | 48,020

47,895

A7, 156
47,770

Die Nockenwellenlagerzapfen
zeichnet. Die Mumerierung erfolgt von vorn {Wasserpumpenseitel nach hinten,

und die Lagerstellen im Zylindsrkopl sind in der Tabelle mit den Nummern 1 bis & ge-
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Mockenwellenlagerbuchsen-Aubendurchmesser in mm

Lager Nr.
2. 3 - 5 6
53,640 53,380 53,140 52,890 52,640 52,390
53,600 53,350 53,100 52,850 52,600 52,350
Durchmesser fiir Lagerbuchsen im Zylinderkopf in mm
Lager-Nr.
1 2 3 4 5 5]
53,530 | 53,280 | 53,030 | 52,780 | 52,530 | 52,280
53,500 53,250 53,000 | 52,750 | 52,500 | 52,250




Kennzeichnung der Mockenwellen

Kennfarbe Kennbuchstabe
Normalmab 0,1 mm Untermal

weild viglett B

KurbelwellenschleifmaBe

Die SchieifmaBe sind die gleichen wie bei den 4-Zylinder-Motoren (siehe Tabelle auf Seite 72).
Jedoch ist zu beachten, dall bei den B-Zylinder-Motoren 7 Lagerstellen vorhanden sind. Das
Fiihrungslager ist, wie bei allen Motoren, das hintere Lager.
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Zylinderschleif- und KolbenmaBe

Motoren: 25 5, 25 H
Zylinderbohrung Richtzahl fiir Zy- Zubehiriger Richtzahl auf Kaol-
GriBe @ mm linderbohrung auf Kolben @ mm benboden Kdd.
Kurbelgehiuse Kdd.
86,97 7 86,95 (5]
= 86,98 8 86,95 ’ 8
&
2
22 86,99 g 86,87 Qo
8
= 87,00 0 86,97 00
e
o
o 87,01 1 86,89 02
87,02 2 86,99 02
87,47 87,47 B7,44 87,44 7 + 0,5%)
S £ 87,48 87,48 87,45 87,45 8+ 0,5
o £
s 87,49 87,49 87,46 87,46 9+ 0,5
B7,50 87,50 B7,47 8747 04+ 05
87,97 B7,97 87,94 87,94 7 + 10
2 E
g=]
&t 87,98 87,98 87,95 87,95 8 + 10
ik}
f s Ry
w 87,99 87,99 87,96 87,96 9 + 10 -
88,00 88,00 87,97 87,97 0+ 10 .
UbergriBe Kolben sind mit dem vollstindigen KolbenmaB und einer Richtzahl *) gekenn-
zeichnet,

Bei Prod.- und Teil-Motoren sowie Zylinderblicken mit Kolben, also werkseitigen Zusammen-
bauten, sind einheitliche Kolbenspiele vorhanden. Fir Kundendienst-Instandsetzungen mul ent-
sprechend der lieferbaren KolbengréBe ein variierendes Kolbenspiel berlcksichtigt werden.

Kolben-Einbauspiel bei 25 S-, 25 H-Motoren
Produktion: 0,03 mm

Kundendienst: 0,02 bis 0,03 mm
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Kupplung einstellen

Die Einstellung hat nur an dem am Kupplungsgehiuse befindlichen Kugelbolzen zu erfolgen,
wobei das MaB X" zwischen Anlagefliche Kupplungsgehduse und Kupplungsausriickhebel
hinten auf 120 mm einzustellen ist. Hierbei muB die Sechskantmutter des Kugelbolzens immer
satt tragen.

Seilzug so weit aus Stirnwand herausziehen, daB das Kupplungspedal am Schalter anliegt
(Kontrollampe brennt).

In dieser Stellung Sicherungsscheibe vom oberen Seilanschlag um 3 Nuten nach vorn versetzi
montieren.

Die Einstellung der Kupplungsbetitigung ist somit fixiert.

Kupplungsseilzug ersetzen

Dieser Arbeitsvorgang entspricht im Prinzip dem gleichlautenden Vorgang, wie er bei den 4-
Zylinder-Motoren beschrieben ist, bis auf folgende Abweichung:

Die Sicherung des Kupplungsseiles am Aus-
riickhebel wird mit zwei Kunststoffsicherungs-
scheiben vorgenommen.
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Kupplungsscheibe aus- und einbauen

Dieser Vorgang entspricht im Prinzip dem
gleichlautenden Vorgang, wie er bei den 4-
Zylinder-Motoren beschrieben ist, bis auf fol-
gende Abweichungen:

Die Auspuffrohre sind am Auspuffkriimmer zu
l6sen. Zum Herausschrauben der linken obe-
ren Kupplungsgehﬁuée-Befestigungsschraube
Motor und Getriebe nach rechts driicken.

Beim Einbau der Kupplungsscheibe beachten,
daB das lange Teil der Scheibennabe nach
hinten, zum Getriebe zeigt.

Schwungrad auswuchten
Kupplungszusammenbau auswuchten

Beide Arbeitsvorgdnge entsprechen im Prinzip den gleichlautenden Vorgéngen, wie sie bei den
4-Zylinder-Motoren beschrieben sind, bis auf folgende Abweichungen:

1. Die Auswuchtflichen sind auf einem Radius von 130 + 1 mm bzw. 17 mm von Schwung-
radauBenkante mit einem 8-mm-Bohrer zu bohren.

-

2. Die max. Bohrtiefe darf 15 mm nicht Gbersteigen.

3. Die wegzubohrenden Material-Gewichtsmengen sind aus nachstehender Tabelle zu entnehmen.

Vergleichstabelle fiir Auswuchtldcher

Bohrtiefe mit 8-mm-Bohrer

Gewicht der Plastischen Masse, ca. Angaben

Smm
6 mm
7 mm
8 mm
9 mm
10 mm
11 mm
12 mm
13 mm
14 mm
15 mm

OBEPRROONNN -
Moo OROOR
LOOOQOQQOQQQ
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Spezial-Werkzeuge

Nr. Werkzeug-Bezeichnung Anwendung
S-9 MeBuhrhalter Prifen des Schwung-
rades und der Kupplungs-
scheibe auf Seitenschlag
51028 Kupplungsfilhrungsdorn Zentrieren der Kupplungs-
scheibe
S-1092 45" AuslaBventilsitzirdser Frasen des AuslaBventil-
sitzes
Flihrungsdorn Fiihrung und Aufnahme
(fiir Ein- und AuslaBventilsitzfraser) der Ventilsitz- und
Korrektionsfraser
03304
S-1096 Normalgrafe
S-1184 | 0,075 mm UbergrBe
51132 0,150 mm UbergriiBe
5-1133 0,300 mm UbergroBe
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{Ersatz fiir S-748/2)

Nr. Werkzeug-Bezeichnung Anwendung
Ventilfiihrungsreibahle Aufreiben der
(fiir Ein- und AuslaBventile) Ventilfiihrungsbohrung
5-1183 0,075 mm UbergréBe
S5-1130 0,150 mm UbergréBe
S5-1131 0,300 mm UbergriBe
51164 | Schwungrad und Kupplungsauswuchtvorrichtung Auswuchten des Schwung-
in Verbindung mit 5-1306 rades und der Kupplung
_:T,‘-—-—-.|_ .
|'. I“"._
i i (i e
S-1220 Motorheber Zum Ein- und Ausbauen
(mit 3 Drahtseilen) des Motors
S-1230 Ventilhalter Beim Ausbau der Ventil-

feder, halten des ge-
schlossenen Ventils
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Werkzeug-Bezeichnung

Anwendung

51243

Motorélfilter-Demontagerwerkzeug

Losen des QOlfilter-
elementes

S-1244

Motorheber

Zum Anheben und Halien
des Motars

5-1279

Gegen AusflieBen von
Ol auf Hauptwelle
aufstecken

Mur fir Commodore-B
und Fahrzeuge mit
autom. Getriebe

S-1296

Kurbelwellenlager- und Dichtring-Einschlag-
werkzeug

Einschlagen des Kurbel-
wellenlagers und des
Dichtringes
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Nr. Werkzeug-Bezeichnung Anwendung

S-1297 Kolbenbolzen-Aus- und -Einprefwerkzeug Aus- und Einpressen des
Kolbenbolzens
An der im Teil 2 mit
Pfeil gekennzeichneten
Stelle 200 Schragung
3 mm lang aut dem
Umiang abdrehen.

S5-1298 Ventilfederspanner Auswechseln einzelner
Ventilfedern

5-1302 45" EinlaBventilsitzfraser Frasen des
EinlaBventilsitzes

S5-1303 307 Korrektionsfraser (EinlaBventilsitz) Korrigieren des
EinlaBventilsitzes

35-1304 Korrigieren des
AuslaBventilsitzes
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Mr.

Werkzeug-Bezeichnung

Anwendung
5-1305 Steumgeh:’iusedichtring-MDntagewerkzeug Einziehen des
Steuergehausedichtringes
5-1306 Schwungrad- und Kupplungsfiihrungshiilsen Auswuchten des
(in Verbindung mit 5-1164) Schwungrades und der
Kupplung
@
(R
SW-191 Getriebehauptwellen-Abdicht- und -Drehhiilse Abdichten der
Ban/mo a5essen2 Farhsto. coue 00 sepsRlaMEle
Sheet Sree SN2 g - Nur fiir Rekord-D

E i brozed
=E | %

| I

I
- . N2 2

e

ol g 5"

geschweill o
wielded W / /
L ] o ‘ — 12 L
[N, W
All dimensions ore metric BEEEN|
SW-287

Kettenspanner-Priifwerkzeug
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|_5r._-u SAE 1015 13k 8y
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All dimensions are melric

Steuerkettenspanner
priifen
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Mr. Werkzeug-Bezeichnung Anwendung
KM 127 Motorddmpfungs-Montageschlissel Aus- und Einschrauben
der Motorddmpfungs-
blocke am Vorderachs-
kérper
KM 128 Keilriemenspannungs-Priifgerat Zum Priifen der Keil-
riemenspannung
MW-81 Vielzahn-Steckschlissel Fiir Befestigungsschrau-
ben des Nockenwellen-
kettenrades
MW-101 Elektro-Ofen Zum Erwédrmen der
Pleuelstange fir
Kolbenbolzenmontage
MW-110 Vielzahn-Steckschliissel Fiir Zylinderkopfschrauben
MW-111 Ventilfederheber Ventil aus- und einbauen
MW-113 | 9-mm-Gelenksteckschliissel Fiir WasserablaBstopfen

am Zylinderblock
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Nr. Werkzeug-Bezeichnung Anwendung

20-1 Kukko-Abzieher Kettenrad von Kurbel-
welle abziehen
221 Kukko-Abzieher Nadellager aus Kurbel-
91/9 Kikko-ERaais welle herausziehen
= Kolbenringspanner handelsiiblich
= Kolbenringzange handelsiiblich
- MagnetfuBhalter fiir MeBuhr handelsiiblich
- Ventilpriifgerat handelsiiblich
= 13-mm- Gelenksteckschliissel handelsiiblich
- Fuhllehre handelstiblich
- Ol-Schleuderschutzblech fiir Steuerkette Selbstanfertigung bzw.
von Matra-Werke unter
Nr. 0/58 lieferbar
St sraey = 701250 Crest SAE to¢s = 5%

hari geldtel
brazed

| !I_I
Q { o F
i |
! =
i |
|/
25 L 1
[k

All dimensians are melric
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