ENGINE
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INHALT

Gummipuffer vordere Motorauflage auswechseln
Motoraufhangung hinten aus- und einbauen
Motor komplett aus- und einbauen (ohne Getriebe)
VE-Motor mit geandertem Kiihlsystem
Motorzwischenplatte und Stimraddeckel montieren
Radialdichtring im Stimraddeckel auswechsein
Ansaugkopf- und Zylinderkopf-Dichtung
Zindmarkierung und Riemenscheibe
Motor zerlegen und zusammenbauen
Kurbelwelle lagern (Motor zerlagt)
Olpumpe mit Reparatursatz (berholen (Glpumpe ausgebaut)
Zylinderkopf dberholen (Zylinderkopf abgebaut)
Kipphebelachse Oberholen (Kipphebelachse ausgebaut)
Anlasserzahnkranz auswechseln (Schwungrad ausgebaut)
Flhrungslager-Kurbelwelle auswechseln (Kupplung abgebaut)
Kurbelwellendichtring auswechseln (Motor oder Getriebe ausgebaut)
Kolben vom Pleuel ab- und anbauen (Kolben mit Pleuel ausgebaut)

ANZUGSDREHMOMENTE

Gewinde mkp
Hauptlagerdeckel M1i2 90...104
Plauelschrauben M Bx1 30... 35
Kurbelwellenzahnrad M10 X1 45... 50
Nockenwellenzahnrad M 101 45... 50
Kurbelwellen- u. Ausgleich-
wellen-Riemenscheibe M 101 45... 50
Schwungrad M10x1 65... 7.0
Gewindestopfen
im Motorblock vorn M36x1.,5 6.0
Stirnraddeckel M 8 13... 1,7
Wasserpumpe M 6 08... 1.2
Olpumpe M 8 14... 1.7
Kipphebelbock M0 45... 50
Olwanne M & 104... 07 2)07...10
Zylinderkopfhauben M B 104... 07 2007...10
Ansaugkopf M 8x125 1) 04... 08 2H21...25
Zylinderkopf M2 1) 40... 55 2)60...70

3) nach 10—20 Min. Wartezeit 9,0... 11,0
4) nach dem Warmlaufen 90...11,0
(15 Min. bei 1000 UPM)
Geber-Fernthermometer 4"-27 NPTF 1,.2... 18
Zundkerzen M 141,25 30... 40
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SCHMIERMITTEL

Olsorte:
Viskosital:

Fiillmenge der Olwanne:

Ford-Spezifikation ESE-M2C-1018B
HD-OI SAE 10W/30 bis 10W/50, 20W/40 bis 20W/50
3,5 Itr (ohne Filterwechsel 3,0 Itr)

SPEZIAL-WERKZEUGE

GC 6000 Motorhebevorrichtung

GH 6010 Motoraufspannvorrichtung

GC 6059 Zentrierdorn-Stirnraddeckel und
Ausbaudorn-Stirnraddeckeldichtring

GC 317-AB  Fraserfihrung mit Spannhilse

GC 317-A Ventilsitzfriser 45 EinlaB

GC 317-B Ventilsitzfraser 45° AuslaB

GC 317-P1  Korrekturfrdser 65 EinlaB

GC 317-P2  Korrekturfraser 65° AuslaB

GC 37T1  Korrekturfraser 257 EinlaB

GC 317 T2 Korrekturfraser 25° AuslaB

GC 6085-B  Ventilfihrungsreibahle 0,2 mm Ubergr.

GC 6085-C  Ventilflhrungsreibahle 0.4 mm Ubergr.

GC 6085-D Ventilfihrungsreibahle 0,6 mm Ubergr.

GC 6085-E VentilfGhrungsreibahle 0,8 mm Ubergr.

GK 6513-A Ventilfederspanner

GK 6513-B  Ventilhalter

GC 6701-A  Auszieher, Kurbelwellendichiring

GC 6701-B1 Einbaudorn, Kurbelwellendichtring

GV 6883 Olfilterschlissel

GH 7554 Zentrierdorn, Kupplungsscheibe

GH 7600-A  Auszieher, Fuhrungslager/Getriebeantriebswelle

GH 7600-B Einbaudorn, Fihrungslager/Getriebeantriebswelle
und Dichtring-Stirnraddeckel

GH o424 schlissel-Ansaugkopf (je nach Vergaser-Zwischenflansch)

G3-9424

GV 6200 Pleuslstangenfuhrung
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LUBRICANTS

0il Grade H0 engine oil of Ford specification ESE-M2C-101B

Viscosity SAE 10W/30 to 10W/50, Z0M/40 to 20W/50

Lapacity Vi engine with oil filter change 3.5 1trs, 7.4 US pts, 6.2 lep pts
without oil filter change 3.0 1trs, 6.3 US pts, 5.3 lap pts.

V6 engine with oil filter change 8.5 1trs, 9.5 U5 pts, 7.9 lep pis

without oil filter chienge 4.0 ltrs, B.% US pis, 7.0 lap pis

5P T0OLS

GC 6000 Engine 1ifting fixture

GH 6010 Engine mounting fixture

GC 6059 Centering arbor - front cover

6C 6059 Remover - front cover oil seal

A Al = front

B0 505 A (V6 vith sodified cooling systes)

6C 6059-A Installer - front cover pil seal

G2 4ET6=A Remover - front cover oil seal (V6 with modified cooling system)

6L 317-AB Cutter pilot and adapfor sleeve

GC 717-A Valve seat cutter 45 intake

GC 317-8 Valve seat cutter 45° exhaust

GC 1N7-F Correction cutter 65° intake

GC 317-P2 Correction cutter 65° exhaust

GC NT M Correction cutter 25° intake

GC 17 12 Correction cutter 25 exhaust

GC 6085-B Valve guide reamer 0.2 mm oversize

6C 6085-C Valve guide reamer 0.4 om cversize

60 6085-0 Valve guide reaser (0,6 am oversize

GC 6085-E Valve guide reamer 0.8 mm oversize

62-6513=A Valve spring compressor

G2=6513-B Valve retainer

GC &701-A Remover - crankshaft oil seal

GG &701-B1 Installer - crankshaft oil seal

GV 6883 0il filter resmover

GH 7554 Cantering arbor - clutch disc

GH T600-A Remover - cluteh pilet bearing

GH T600-8 Installer - clutch pilot bearing and front cover oil seal

GH 9624 ) Mrench = intake sanifold (according to type of carburetor intermediate flange)

63-9424 )

GV 4200 Connecting rod guide
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RUBBER IMSULATOR EWGINE FRONT MOUNT, REPLACEMENT

The engine front mount rubber insulators cam be replaced individually. Unscrew the two nuts and raise the

engine a little on the respective side for replacing an insulater.

s ENGIKE REAR MOUNT, REMOVAL AND TNSTALLATION

Removal

. Support the transmission with a jack.

o
"

lnscrev engine rear mount cross member from
the longitudinal membars.

Unscrew the center bolt and remove the cross

senber,
Separate insulator and bracket from the cross

meaber

"}

L s

Hy
=

4.

Installation

1. Assesble insulator and bracket and attach to the

cross member,

Screw cross mesber to the longitudinal members,

but enly finger=tighten the screws initially.

Fit center bolt and screv engine mount to the
transaission extension,

Lower the transmission and tighten the cross member
to longitudinal member retaining screws,
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GuBzeichen am Block GuBzeichen am Kopf

Motorcode Motornummer
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ALLGEMEINES

Capri-Fahrzeuge kénnen sowohl mit 4- als auch mit 6-Zylinder 4-Takt Ottomotoren, in 680" V-Form, aus-
gerlstet sein.
Alle Motoren haben hidngende Ventile im Zylinderkopf, wobei die Nockenwelle im Zylinderblock

gelagert ist. Der V4-Motor ist zusétzlich mit einer Ausgleichwelle ausgeristet. Nockenwelle und Aus-
gleichwealle werden von der Kurbelwelle Gber Stirnrdder angetrieben.

Motor-Typ Zylinderblock Zylinderkopf Kurbelwelle
13 1tr. C Bder O BC 15
1,5 Itr. A S0er A 15
1,7 itr. A 90er A | 17
2,0 Itr. C B8der CN | 20
23 Itr. A 90er AN | 23
2,6 Itr. A 90er O DN 26

Die Kolben sind vom Kolbenbolzenauge zum Kolbenboden unterschiedlich hoch, um innerhalb einer
Literklasse, z. B. 1,5 Itr., verschiedene Verdichtungen zu erreichen. (In diesem Zusammenhang Motor-

code und .Technische Daten" beachten!)

Beachte: Um eine Verwechslung von Motorteilen innerhalb der verschiedenen Motortypen zu vermei-
den, ist in jedem Fall die Zugehérigkeit der Teile laut Ersatzteil-Katalog zu uberprifen!

Die Zylinderbohrungen sind im Durchmesser unterschiedlich und durch Buchstaben am Block gekenn-
zeichnet. Die Zylinderkdpfe tragen ebenfalls Buchstaben zur Markierung. Die Kurbelwellen sind mit
Zahlen gekennzeichnet, und die Ausgleichwelle des 1,7-ltr.-Motors trigt zur Unterscheidung einen

grinen Farbpunkt.
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OLKREISLAUF

Vi-Motor

Die Olpumpe saugt das in der Olwanne befind-
liche Ol iiber ein Sieb an und drickt es gleich-
zeitig in den Hauptstrom-Olfilter. Durch die Mit-
telachse der Olfilterpatrone gelangt das gefilterie
O zum Hauptdlkanal und am 4-Zyl.-Motor durch
eine eigene Bohrung zum hinleren Lager der
Ausgleichwelle. Der Hauptdlkanal im Zylinder-
block ist hinten durch einen Gewindestopfen und
vorn durch die Nockenwellen-Halteplatte ver-
schlossen. Die Kurbelwellen- und Nockenwellen-
lager, der Oldruckschalter sowie am 4-Zyl.-Motor
das vordere Lager der Ausgleichwelle und am
6-Zyl.-Motor die Stirnradschmierung stehen in
direkter Verbindung mit dem Hauplélkanal Die

L]

VE-Mator

Pleuellagerzapfen der Kurbelwelle werden jeweils
von dem nachstgelegenen Kurbelwellenlager
durch schrige Bohrungen mit Ol versorgt. Die
Pleuel haben im PleuelfuB eine Spritzbohrung zur
Kolbendruckseite. Der vordera Lagerzapfen der
Ausgleichwelle des 4-Zyl.-Motors hat in der Mitte
einen radialen Schlitz von etwa *. des Umfanges,
liber den die Spritzbohrung fir die Stirnrad-
schmierung schubweise mit Ol versorgt wird. Die
mittleren Lagerzapfen der Nockenwelle haben
am ganzen Umfang eine Olrille, iberdie Druckal,
durch Bohrungen im Zylinderblock und je eine
Bohrung in den Zylinderkopfen, zur linkengund
rechten Kipphebelwelle gelangt.
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Geschlossene Motordurchluftung

LTI

Beachte: Vergaser-Zwischenflansch mit einer der
im Bild gezeigten Markierungen (28 mm ) nur
fur 1,3-Ltr.-Motor verwenden!

e

Die Durchliftung des Kurbelgehauses ist abhan-
gig von der angesaugten Luftmenge das laufen-
den Motors.

Die in den Ansaug-Gerduschdampfer stromende
Frischluft gelangt Gber eine Flamm-Rickschlag-
sicherung und einen Schlauch in die rechie Zy-
linderkopfhaube, durchstromt das Kurbelgehause
und wird an der linken Zylinderkopfhaube (vom
laufenden Motor) wieder angesaugt. Der linke
Belliftungsschlauch verbindet die Zylinderkopl-
haube mit dem Vergaserzwischenflansch, in dem
gin Regulierungsventil montiert ist.

Regulierventil im Zwischenflansch

Mator Wi VG
Farbe schwarz kupferrot
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Motor komplett aus- und einbauen
(ohne Geltriebe)

AUSBAUEN

Motorhaube abbauen und Batterie abklemmaen.
Ansaug-Gerfuschdampfer  mit Bellftungs-
schlauch abbauven.

Kihiiissigkeit ablassen. Hierzu die Gewinde-
stopfen auf beiden Seiten am Zylinderblock her-
ausdrehen und die AblaBschraube am Kihler
offnen. WasserainlaBrohr ausbauean.

Alle Kabel-, Schlauch- und Seilzugverbindungen
einschlieBlich Auspufirohre vom Motor trennen.
Luftleitblech und Kihler ausbauen,

Anlasser ausbauen und alle Schrauben am
Flansch Kupplungsgehiuse — Motorblock entfer-
nen. Getriebe mit einem Wagenheber unterstut-

LEN

Werkzeug GC 6000 Gber den Auspuff-Flanschen
an die Zylinderkopfe befestigen. Vordere Motor-
aufhangung l6sen und Motor herausheben.

EINBAUEN

Beachte: Die beiden Gewindestopfen vor dem
Einbau des Motors in beide Zylinderblockseiten

ainschraubean!

Zentrischen Sitz der Kupplungsscheibe mit dem
Werkzeug GH 7554 prufen.

Meue Dichtung an die Zwischanplatte hinten kle-
ben. fwischenplatte hochdricken und mit den
Léchern zentrisch halten, dabei die Dichtung
nicht baschadigen

Zwei M 10 Stiftschrauben 50 mm lang jeweils ih
das miltlere Loch rechts und links vom Maotor-
flansch einschrauben, damit die Zwischenplatle
rantriert bleibt.
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Kaltwasserstand
bis Sichtloch

Mit Hilfe des Werkzeuges GC 6000 Motor lang-
sam in den Motorraum absenken.

Motor mit der Kupplungsscheibe vorsichtig auf
die Getriebeantriebswelle flhren. Kupplungs-
scheibe mit der Getriebeantriebswelle in Eingriff
bringen und Motor bis zum Flansch, Kupplungs-
gehause dricken.

Beide Stiftschrauben entfernen. Schrauben am
Flansch Kupplungsgehause-Motor einsetzen und
gleichmaBig festziehen. Wagenheber entfernen.

Anlasser einbauen. Motor ablassen und Werk-
zeug GC 6000 entfernen. Vordere Motoraufhan-
gung am Motortrager befestigen. Wassereinlaf-
rohr einbauen.

Alle Kabel-, Schlauch- und Seilzugverbindungen
einschlieBlich Auspuffrohre am Motor befestigen.
Luftleitblech und Kiihler einbauen.

Ansaug-Gerduschdampfer mit Beluftungs-
schlauch montieren. Motorhaube aufsetzen, aus-
richten und festschrauben. Batterie anklammean.

Ablafschraube am Kihler einschrauben wnd
Kihlflissigkeit auffillen. Dabei Kihisystem ent-
luften (siehe Gruppe 8).

Beachte: Olwanne, Stirnrdder und Olabschirmringe (Ventilschaft) konnen am eingebauten Motor aus-
gebaut werden. Die Olwanne ist, im eingebauten Zustand, nach Losen der vorderen Motoraufhangung
und Anheben des Motors nach unten abzubauven. (Einbauven der Olwanne siehe Motor zusammenbauen)

Jum Ausbauven der

Stirmrader,

im eingebauten Zustand, sind Olwanne, Kihler und Stirnraddecke|

auszubauen. (Auswechseln der Stirnrader siehe Motor zerlegen und zusammenbauen.)

Die Olabschirmringe werden, im eingebauten Zustand, nach Entfernen der Kipphebelachse und der
Zundkerzen mit Hilfe der Werkzeuge GK 6513-A und -B ausgewechsell. (Siehe Zylinderkopf Uberholen.)
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¥& ENGINE WITH MOOIFIED COOLING SYSTEM

With the introduction of the V& engine with modified cooling system the following engine componenis have been
altered: Cylinder block, front intermediate plate, front cover, vater pump, V-belt pulley, engine timing

marks dial, thermostat, cylinder head gaskets, intake manifold and intake manifold gasket.

The water pusp is combined with the fan bearing and constitutes one unit with the front end of the front

cover. The pump is in direct conmection with the cylinder block right and left sides via passages and the
two sleeve and seal ring assies,
The cylinder head and intake manifold gaskets differ from the forser designs only in medified water flow

cutouts . The new intake manifold has been provided with an additional take-off connection for the by-pass

hose which connects the intake manifold with the rear side of the thermostat.

- Water pusp assy - Water outlet housing 9 - Ha?iatquhgsﬁ copnection of
" : vater inlet housing
= Y=belt pulley - Intake manifold water outlel 10 - Front intermediate plate

Tharmostat
_ 11 = Bypass hose
Heater return hose conmection 12 _ Bypass flange

00 =3 s wm
i

1

z

3 = Fronl cover

k - Sleeve and seal ring assies

-""'I: .
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FRONT INTERMEDIATE PLATE AND FRONT COVER. INSTALLATION
V& Engine With Modified Copling Systen

Loat outer rim of cylinder block front sealing surface
as vell as the rear surface of the front intersediate
plate with sealing compound, Position gasket and mount
the intermediate plate to the cylinder block, but only
fingertighten screws initially, Screw two more screvs

as guide dowels into the lower bores of the intermediate
plate, torque attaching screws to specification and

then remowe the guide dowels again.

Note ! The outer rim of the two large holes in the
front infersediate plate has been provided with a
slit to ensure that in case of a defective seal ring
the coolant flows out of the engine and mot into the
pil pan, It iz essential that defective seal rings
be replaced immediately,

alide both sleeve and seal ring assies without sealing
compound into the cylinder block. Make certain the

chanfered ends face he front cover,

Apply sealing compound to both sides of the front cover
gasket and stick the gasket onto the intermediate plate,
Position the front cover and initially fingertighten it
with two screws, Slide V-belt pulley with fitted tool

GL 6059-A onto the crankshaft. Fit and slightly tighten
the retaining bolt and washer to centralize the front

cover to the crankshaft, In this position fit and torque

the front cover retaining screws to specification. Then

remove the pulley and take off the tool.
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FRONT COVER OIL SEAL, REPLACEMENT

Wi Engine Hith Modified Looling Sysies

Note ! Hasgwe the radiater and crankshatt V-bBelt pulley

for replacing the front cover oil seal. It is net pe-

cessary to resove the freat cover for this eperation,

ull the front cover oil seal sut with foel GZ-4676-A,
as illustrated. Te install, slide tool GC 6059-A 2nd nes

¢il seal onts the crankshaft, "hem, with a standard

screw M0 = 50 mw (3") long, and original vasher pres:
the ail e in until the toel abuts against the fren
CVE,

Codh s 70 !

ehen the front cover is removed press in the oil seal

with tool GC 5059-4 until the seal is flush with the

inner side aof the front cover.

narmesiat, aplaceman
hen raplac il el Tad- 11! i = n IO L :-
:a--l Feo ~aa1ta atE thEw nd only e
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INTAKE_MANIFOLD AND CYLINDER HEAD GASKETS
V6 Engine With Modified Cooling System

Note | The cylinder head gaskets for V6 engines with

modified cooling system are at the front provided

with two tips to emable recognition of these q;skuts

oL when they are in both installed and resoved position,

:_:.I:‘] }L} ’JI.E J\:_l'ji“ }5-‘{:_'1-'!!:1::, O

- former design
= new design

[ [== 22

The new intake manifold gasket is recognizable only when
resgved by the water flov cutouts which have heen loca-

ted from the rear to the fromt,

A - former design
B = nev design

ENGINE TIMING MARKS AND V-BELT PULLEY
V& Enging With Modified Coaling Systes

The engine timing marks dial is screved to the front
cover and must be so adjusted that the figure 3 (3°BTOC)
is gituated at an angle of 45 to the crankshaft center
line.

The new crankshaft pulley has a larger shaft and over-
all lengths which necessitates the use of a longer re-

taining bolt.

CAnAsTE

A - former design
B - new design
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V6 ENGINE (Varsion to Fall 1969)

b 88

| = Rear intersediate plate b = 0il pumgp 11 = Camshaft thrust plate

Thrust bearing 12 = Camshaft gear

= 41 filter

} = Cluteh pilet bearing 8 - Intake manifold 13 = Crankshaft gear
b - 0il zeal i = Intake manifold V-gasket 1& - Water pump
¢ = Uil pump intermediate drive shaft 10 - Front intersediate plate 15 - Water pusp cover

A
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VE-ENGINE (from fall 1969)

1, Water Inlet Elbow 9, Crankshaft Gear

2, Thermostat 10, Flywheel (Starter Ring Gear)
3. Water Pump 11, Clutch pilot bearing

4, Timing Cover 12, (il Seal

5, By-pass Flange . °™ 13, (il Pump Orive Shaft

6. Intake Manifold 14, Center Main Bearing

7. Canshaff Thrust Plate 15, Rotor-type 0il Pump

. Camshaft Gear
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Motor zerlegen und zusammenbauen

CABASD

1 = Ansauvgkopl & = Clpumpen-Aniriebswalla 11 Hodkanwallan-Haitep|aite
2 = V-Dichiung 7 = Dichtring . 12 = Mockenwallenzahnrad

3 = Ausglaichwelbe B = Molardlpuimpa 13 = Ausglelchwellenzahnred
4 = Hinters Zwischenplatie § = Spurkager 14 = WASBRTPUMPO

& = Flhrungslager Getriebeantriebswalie 10 = YVorders Zwischanplatte 15 = Wassarpumpeandackeal

ZERLEGEN

Beachte: Da nach einer Motorreparatur alle glei-
tenden Teile wieder am Ort ihres ursprunglichen
Einbaues montiart werden solien, sind die einzel-
nen Teile schon beim Zerlegen entsprechend ab-
zulegen! .
o
1. Motor mit dem Halter GH 6010 im WMontage-
stander befestigan.
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. Motordl ablassen, Olmefstab herausziehen.

Olfiterpatrone mit dem Werkzeug GV 6883 ab-
schrauben.

. Zundverieilerkappe und Zundkabel entfernen.

Ziundverteiler-Unterdruckleitung und Kraftstofi-
leitung vom Vergaser abziehen. Heizschlduche
vom Vergaser trennen.

. Vergaser und Dichtung abnehmen. AnschiuB

der Motordurchliftung vom Zwischenflansch
trennen und Zwischenflansch mit Dichtung ab-
nehmen. Klemmschraube am Zlndverteiler
antfernen und Zindverteiler ausbauen,

. Kraftstolfpumpe ausbauen. StéBelstange und

Dichtung entfernen.

Beachie: Die am Nockenwellen-Exzenter ge-
laufene Seite des StoBels muB auch spdter
zum Exzenter zeigend wieder montiert warden

. Lichtmaschine und Lichimaschinenbeafesti-

gungsbigel abschrauben. WVerbindungsrohr
vom WasserauslaBstutzen zur Zylinderkopf-
haube abbauen.

. Zylinderkopfhauben abschrauben und Dich-

tungen abnehmen.

. Kipphebelwellen abschrauben, Olfangbleche

abnehmen. StoBelstangen entnehmen und for
den Wiedereinbau in vorgefundener Reihen-
folge ablegen
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Wassearauslafstutzen abschrauben. Thermo-
stat und Dichtung abnehmen.

10, Schrauben und Muttern aul dem Ansaug-

Pl

£

kopl entfernen; wenn erforderlich, Ansaug
kopf mil einem Hebel von der Dichlung losen,
nicht mit dem Schraubenzieher swischen die
Dichiflachen fahren, Ansaugkop! abheben

Zindkerzen herausdrehen, Zylinderkopl-
schrauben herausdrehen, Zyvlinderkdple mil
Dichtungen abheben. Ausgleichwellen-Rie-
menscheibe entfernen

. Kupplungsdruckplatte und Reibschelbe ent-

ternen, Schrauben vor dem Schwungrad her-
ausdrehan, Schwungrad abnehman

Zwischenplatte Motor hinten abnehmen

Beachte: Damit Olschlamm wad Abnieblaie
nicht in das Motorinnere gelangen, Olwanne
in der Normallage des Motors nach unten ab-

DavEn

Olwannenschrauben herausdrehen, Olwann
und Dichtung entnehmen, £Mdruckschaliea

abschrauben

Seile ”

Gruppe
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15. Motorblock senkrecht stellen. VentilstoBel
entnehmen und fir den Wiedereinbau in vor-
gefundener Reihenfolge ablegen.

16. Schrauben der Wasserpumpe entfernen, Was-
serpumpe und Wasserpumpendeckel mit

Dichtungen abnehmen.

CAA 720

17. Schrauben vor dem Stirnraddeckel entfernen.
Stirnraddeckel durch leichte Schlage von der
Zwischenplatte l&sen. Oldichtring mit Werk-
zeug GC 6052 aus dem Stirnraddeckel treiben.

=L

18. Olpumpe abflanschen, Dichtung abnehmen
und Antriebswealle herausziehan.




WERKSTATT- HANDBUCH CAPRI Seite 13 6_]
Gruppe

NOVEMBER 1968 — - e S

19. Schraube vor dem Mockenwellenzahnrad ent-
ternen, Nockenwellen- und Ausgleichwellen-
zahnrad von Hand abziehen

20, Die beiden Schrauben in der vorderen Lwi-
schenplatie entfernan, Platte abnehmen,

21. Nockenwelen-Halteplatie abschrauben, Keil
und Abstandring abnehmen, Nockenwelle
vorsichtig nach vorne aus den Lagern ziehen

CAAMZD

22. Olkohlekranz am oberen Zylinderrand vor-
sichtig mit einem Schaber entfernen, dabei
nicht die Kolbenringlaufzone berihren!

23 i_..llr;ﬂf,'..-':l'lr_'.r'lr}-.'ll'i aller Pleue| und Lagerdackel
fur dan spateren Wiedereinbay ubarprulan
Pleuelschrauben entfernen, Pleuellagordockel
abnehmen und Pleuel mit Kolben unter Ver
wendung snes Hammerstiels aus dam Zyhin

der drueken
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Beachte: Kolben mit Pleuel und Kolbenbolzen
bilden ein Ersatzieil und dirfen nicht weiler
zarlegt werden!

24. Lagerschalen aus Pleuel und Pleueldeckel
driicken und in zugeh&ériger Reihenfolge ab-
legen.

CAALTS

25. Schraube vor dem Kurbelwellenzahnrad enl-
fernen. Kurbelwellenzahnrad mit dem Werk-
zeug GC 6306 abziehen, (Oder zweiarmigen
Abzieher verwenden.)

26. Mit einem Kunsistoffhammer Ausgleichwelle
nach hinten treiben, bis der VerschluBdeckel
aus dem Zylinderblock fallt, Ausgleichwelle
vorsichtig nach hinten herausziehen.

27. Hauptlagerschrauben herausdrehen H-‘-'!u[)l-
lagerdeckel abheben und Lagerschalen in
rugehdriger Reihenfolge ablegen.
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28. Kurbelwelle vorsichtig aus dem Zylinderblock
heben und hinterean Oldichiring von der Kur-

belwelle ziahan

28. Lagerschalen aus dem Zylinderbleck nehmen
und In zugehoriger Reihenfolge tur den Wie-
dereinbau ablegen

Beachle: Undichle Gewindestoplen im Molo
block vorn herausdrehen. Stopfen mil Dichi
masse und neuem Dichiring einsetzen und
mil vorgeschriebenem Drehmoment fesizie

hén

30. Gewindestopfen im Hauplolkanal hinten
herausdrehen. VerschluBdeckel der Nacken-
welle nach hinten herausiraiben

341, Alle Olbohrungen in Zylinderkopf, Zyvlinde:

Biock Kurbebwelle gnd in dan Fleueglstangean

Vi) EXrE
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ZUSAMMENBAUEN

Gewindestopfen am Gewinde etwas mit Dicht-
masse bestreichen und fest in den Haupt-
olkanal einschrauben.

Mockenwellen-VerschiuBdeckel am auBeren
Umfang mit Dichtmasse bestreichen. Ver-
schluBdeckel mit der flachen Seite nach innen
zeigend in den Zylinderblock eintreiben.

3. Hauptlager reinigen, Lagerschalen trocken

einlegen und erst dann leicht mit Motordl be-
netzen. Kurbelwelle vorsichtig einlegen.

Hauptlagerdeckel mit eingelegten und geodlten
Lagerschalen aufsetzen. Hinteren Hauptlager-
deckel auf dem hinteren Teil der Auflageflache
diinn mit Dichtmasse bestrichen montieren.
(Der Pfeil auf den Hauptlagerdeckeln muB in
Fahrtrichtung zeigen.) e

Schrauben der Lagerdeckel gleichmaBig mit
vorgeschriebenem Drehmoment festziehen.
Am Filhrungslagerdeckel Schrauben nur fin-
gerfest beidrehen. Kurbelwelle erst bis zum
Anschlag nach hinten drucken, dann langsam
und kraftig bis zum Anschlag nach vorn druk-
ken und festhalten. In dieser Stellung Schrau-
ben des Fohrungslagerdeckels mit Dreh-
moment festziehen. (Dieser Arbeilsgang ist
erforderlich, um beide Fihrungslagerschalen-
halften zum gleichmaBigen Tragen zu bringen.)
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6

MNeuen hinleren Radialdiehining an der Dighi-
lippe leicht mit Motordl benetzen und aul das
Werkzeug GC 6701-B1 schieben, dann bis zum
Anschlag in das hintere Kurbelwellenlager

ireiben

bt einem stumplen Schraubenzieher die bei-
den hkeilldrmigen Dichiungen am hinleren
Hauptlagerdeckel aintreiben. (Die runde Seile
der Dichtungen mull dabei zum Lagerdeckel

Zeljen |

[

Ausgleichwelle und Ausgleichwellenlager mil . Fraidiiu
Motordl beneizen, Ausgleichwelle von hinten
vorsichtig in den Zylinderblock einfuhren

Beachte: Ausgleichwelle und Motorblock sind
zugehbrigkeitshalber mil Farbpunkien verse-
hen. Dabei sind die Farbzeichen am Gegen-
gewicht der Welle sowle an der mitlleren
Block-Versirebung aufgetragen. Es 15t daraul
zu achien, dafl diese Farbpunkie zusammaean-
passen (z. B. blau zu blau, rot Zu rot sowie gelb
zZu gelb). Die Ausgleichwelle des 1,7 Itr Motors
ist zusédtzlich mit einem grunen Farbpunkt am
Schaft versehen. Es ist unbeding! darauf zu
achten, daB diese Welle nur in den 1.7 Itr Mo-

tor engebaul wird’

.I"k.'|,.!51_’_||r:-,4;.|‘|l..~,-|;lf-',-.' Verschiulldeckel am auligran
Umiang mit Dichimasse bestrewchen, Ve
schlubBdeckel mil d€er Machan Seite nach aulen

zeigend in den Zylinderblock bis zur festen An

lage sintreiben
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10.

11.

12.

Kurbelwellenflansch und Schwungradanlage
sdubern. Schwungrad aufsetzen und Schrau-
ben mit vorgeschriebenem Drehmoment fest-
ziehen, Zwischenplatte montierean.

Mockenwellenlager und Nockenwelle leichi
mit Motorél benetzen, Nockenwelle vorsich-
tig in den Zylinderblock einfihren. Baim Auf-
setzen der Mockenwellen-Halteplatte ist dar-
auf zu achten, dad diese den Hauptolkanal
bedeckt. Platte mit zwei Schrauben festzie-
hen. Abstandring mit der versenkten Seite
zur Mockenwelle zeigend aufschieben. Keil
ainsalzen.

Zylinderblockstirnseite am auBeren Umfang
sowie die Rickseite der vorderen Zwischen-
platte mit Dichtmasse bestreichen, Dichtung
auflegen und Zwischenplatte zunachst nur
handfest an den Zylinderblock montieren. Zur
Fihrung 2 weitere Schrauben in die unteren
Bohrungen der Zwischenplatte schrauben
und nach dem Festziehen der Zwischenplatte
wieder entfernan.

Kurbelwellenzahnrad aufsetzen wund mit
ginem Kunststoffhammer etwas auftreiben.
Dann mit Scheibe und der Originalschraube
Zahnrad aufziehen, Schraubea mit wvorge-
schriebenem Drehmoment festziehen
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14,

16

17

g

Nockenwellenzahnrad mit der Punkimarke
deckend zur Marke aul dem Kurbelwellen-
zahnrad aufschieben. Schraube mil Scheibe
eindrehen und mit Drehmoment festziehen

Keil und Zahnrad aul die Ausgleichwelle set-
zen. Zahnrad mit der Punkimarke deckend
zur zweilen Marke aul dem Kurbelwellen-
zahnrad.

Beachte: Das Kurbelwellenzahnrad hatl zwel
Punkimarken. Ausgleichwellen- und Nocken-
wellenzahnrad nur wie im Bild gezeigl, dek-
kend 2u den Punkimarken aulsetzen.

Mit dem Werkzeug GH 7600-B einen neuen
Oldichiring in den Stirnraddeckel reiben

Stirnraddeckeldichtung auf beiden Seiten mit
Dichtmasse bestreichen und auflegen. Stirn-
raddeckel aufsetzen und mil dem Werkzeug
EC 6059 zentrieren, bis alle Schrauben lesi

gezogen sing.

Ciidichtring im Stirnraddeckel an der Dichi
lippe leicht mit Molorol benetrzen, Ausgleich
wellen-Riemanscheibe so agulsieckan, daml
sie aul dem Keil der Ausgleicivwealle arrelier
ist. Schraube wund Scheibe mil Dichimasse
einselzen und mil vworgeschnebenem Dreh

morent flasizehen

Seita Ig
-

Gruppea

THRI2 1
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19, Wasserpumpe mil Deckel und Dichitungen

montieran,

20. Lagerschalen trocken in Pleuel und Pleuel-

21.

kappen einlegen, erst dann mit Motordl be-
netzen.

Kolben und Zylinder leicht mit Motordl benet-
zen. Kolbenringstéie auf den grﬁmmﬁgllmhen
Abstand zueinander verdrehen. >

22. Kolben mit Pleuel unter Zuhilfenahme eines

Kolbenringspannbandes mit einem Hammer-
stiel in die Zylinder einschiaben, Die Nut auf
dem Kolbenboden muB dabei in Fahririch-
tung zeigen. (Zylindernummer auf dem gro-
Ben Pleuelauge beachten!) Zur Fuhrung der
Pleuelstange Werkzeug GV 6200 verwenden.

23. Pleuelkappen aufsetzen (Zahl zu Zahl) und

Pleuelmuttern mit vorgeschriebenem Dreh-
moment festziehen,
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24.

25,

27.

28

Antriebswelle der Olpumpe mit aufgepreBter
Haltescheibe (Richtung und Abstand beach-
ten) mit der spitzen Seite zum Verteiler zei-
gend in den Zylinderblock einfuhren.

. Olpumpe mit Dichtung aufsetzen und Schrau-

ben mit vorgeschriebenem Drehmoment fest-
zighan. w

Gummidichtung in die Nut des hinteren
Haupt-Lagerdeckels einsetzen. Zylinder-
blockdichtflache am StoB von Stirmraddeckel
und Zwischenplatte mit Dichimasse bestrei-
chen. Olwannendichtung auflegen. Dabel die
Masen der Korkdichtung unter die Ausspa-
rungen in der Gummidichtung legen.

QOlwanne aufsetzen und Schrauben mit vor-
geschriebenem Drehmoment festziehen.

Beachte: Die beiden abgebildeten Schrauben
am hinteren Ausgleichwellenlager missen
mit Spezial-Dichtscheiben und Dichtmasse
montiert werden. (3iehe Ersatzteil-Katalog.)

StoBelbohrungen und StéBel mit Motorol be-
netzen. StéBel in beim Ausbau vorgefun-
dener Reihenfolge in den Zylinderblock ein-
fubiren

Bl

seite 21
Gruppe

1
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29. Zylinderkopfdichtungen auflegen; hierbei

darauf achten, daB an jeder Blockseite die

Zwel passenden Fuhrungshulsen vorhandan

13 l‘l:l' sind. (Die Dichtungen sind mit ,FRONT"®
¥ - [vorne] und ,TOP" [oben] gekennzeichnet.)

Beachle: Zylinderkopfdichtungen far 1,3 und
1,5/1,7 tr-Motoren sind verschieden. Die Zy-
! linderausschnitte fir 1,3 ltr sind kleiner als
'. 15!17 l.t.r I:fI.E der 1,5 /1,7 !lr-ﬂichtung_ AuBerdem sind
.4 die 1,5/1,7 Itr-Dichtungen am hinteren Ende

mit einer Kerbe versehen.

o b A

30. Komplette Zylinderk&ple aulsetzen, Schrau-
ben einfihren und nach folgendem Schema
mit vorgeschriebenem Drehmoment fesizie-

hen.

31. Zylinderképfe an den AuBenkanten mit Dicht-
masse bestreichen. Dichtung fir den Ansaug-
kopf auflegen.

AFAFTE

Beachte: Ansaugkopfdichtungen fur 1,3 und
1.5/1,7 tr-Motoren sind verschieden. Sie un-
terscheiden sich nur an den Fenslern der An-
saugkandéle, d. h. an der 1,3 r-Dichtung sind
die Fenster kleiner als an der 1,5/1,7 lir-

Dichtung!
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32. Dichtlidche am Ansaugkop! saubern wnd
ebenlalls an den AuBenkanien mil [Diehi-
masss bestreichen, Ansaugkopl aulselzen

33. Schrauben- bzw, Multerauflage am Ansaug-
kop! ebenfalls mit Dichtmasse bDestreichen
Ansaughkopf nach folgendem Schema und mil
vaorgeschriebeanem Drehmomeni festziehen

Beachie: Die kirzere Schraube vom Ansaug-
koplf muB veorne neben dem Wasserausiall
siuizen (Schraube 1} monlieri werden

34. StoBelstangen mit den Enden in Moloral tau-
chen und (in beim Ausbau vorgefundener
Reihenfolge) auf die Ventilstolel stellen. Alle
Kipphebel an den Enden mit Motoral benet
zen, Olfangbleche und Kipphebelwellen auf-
selzen: dabel Stellaschrauben in dig S10Hel
stangen fidhren, Schrauben langsam baidre-
han und anschlieBend mit vorgeschrgbenam
Drenmoment festziahen

Venilspiel einsteller

Wahrend der Einstellung Ausgleichiwellar
Riemenscheibe nur enlgegen dam LUhizeqer
sinn (aul die Molorstirnsaile gesehen) arened
urnd zunachs! Hiemanscheibhae mial oer Berbi
aulf die T -Marke des Slirnraddecks]

Seite 13

Gruppe
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Wird jelzt die Riemenscheibe wenig hin- und
hergedreht, so dberschneiden am 1. oder 4.
Zylinder die Ventile, d. h. beide Kipphebel
bzw. StoBelstangen bewegen sich gegen-
laufig

Wenn die Ventile des 1. Zylinders dberschnei-
den, Riemenscheibe genau eine Umdrehung
weiterdrehen, dann Uberschneiden die YVen-
tile des 4. Zylinders!

In dieser Stellung beide Ventile des 1. Zylin-
ders mit der Flhlerlehre ainstellen.

Anschliefend Riemenscheibe eine halbe Um-
drehung weiterdrehen. In dieser Stellung
Uberschneiden die Ventile des 2. Zylinders
und die des 3. Zylinders kdnnen eingestellt
wearden, usw.

4, Zyl. uberschneidet — 1. Zyl. einstellen
2. Zyl. uberschneidet — 3. Zyl. einstellen
1. Zyl. iberschneidet — 4, Zyl. einstellen
3. Zyl. Uberschneidet — 2. Zyl. einstellen

Jundverteller einbauen und einstallen, siehe
Gruppe 10
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38.

39,

40,

In die Zylinderkopfhaube neue Dichlungen
ginlegen. Klemmnasen in die Aussparungen
der Hauben dricken. Zyvlinderkopfhauben auf
den Molor setzen, Schrauben gleichmalig
und nicht hdher als mit dem angegebenen
Drehmoment festziehen.

Thermostat, Dichtung und Kuhlwasserauslai-
stutzen vorne in den Ansaugkop! montieran.

Beachte: Der Thermostat-Haltebugel mub
quer zur Fahririchtung stehen, da sonst durch
den WasserauslaBstutzen der Haltebtigel
gequetschit wird!

Vergaser-Zwischenflansch wund Dichtungen
auflegen, Vergaser montieren, AnschluB der
Motordurchliftung anschliefen.

L]

Beachle: Vergaser- und Zwischenflanschdich-
tungen sind mit ,oben” gezeichnet!

KrallstoffpumpenstoBel, Dichtung und Krafi-
stoffpumpe montieren

Beachle: Die am NMockenwellen-Exzenter ge-
laufene Seite des Sto0els mul wieder zum
Exzenter zeigend montiert werden

Seite 20
Gruppe
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41,

42,

43,

44,

46,

Zundkerzen einschrauben und mit vorge-
schriebenem Drehmoment festziehen. £Lund-
varteilerkappe aufsetzen und Zindkabel der
Zlndfolge entsprechend auf die Kerzen
stecken. .

Kraftstoffleitung zwischen Vergaser und
Kraftstoffpumpe montierenund Klemmschelle
festziehen.

Verbindungsrohr vom WasserauslaBstutzen
zur Zylinderkopfhaube montieren

Lufterflugel und Lichtmaschine monhieren
Keilrnemen auflegen und mit der Lichi-
maschineg so weit spanneén, bis sich der Keil-
riemen zwischen Lichtmaschinen- ungd Lufter-
fliigel-Riemenscheibe noch etwa 13 mm ein-
dricken |&Bt. Schrauben der Lichtmaschine
fastziehean.

Eine neue Filterpalrone aufschrauben bis die
Gummidichiung mit dem Zylinderblock Kon-
takt hat, dann noch eine halbe Umdrehung
festziehen, Gummidichtung vor der Montage
leicht fetten.

Oldruckkontrollschalter montieren. Olmel-
stab einfubren
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KURBELWELLE LAGERN
(Motor zerlegt)

Bohrung, Welle und zwel Lagerschalenhdlften bilden immer eine Lagerstelle, gleichgultig ob Kur-
belwellen- oder Plevellager. Die Bohrung (Grundbohrung im Zylinderblock oder im Pleuel) und ebenso
die Welle (Haupt- oder Pleuellagerzapfen auf der Kurbelwelle) sind innerhalb der Toleranz bei Min-
destmal: mit blauer, bei Groftmal: mit roter Farbe gekennzeichnet. Um das vorgeschriebene Lager-
spiel einstellen zu kénnen, bieten die Lagerschalen 3 Méglichkeiten: es kdnnen zwei blaue, zwei rote
oder eine blaue und eine rote Lagerschale eingebaut werden. Bestimmend fdr die Wahi der Lager-
schalen bleibt immer das mit MeBuhr und Mikrometer oder einfacher mit PLASTIGAGE" ermittelte
Lagersplel. Hinweise liber die Bedeutung und Zugehdrigkeit der Farbzeichen, die zum Lagern der Kur-

belwelle dienen, geben die nachfolgenden Seiten.

Grundbohrung im Zylinderblock

Das rote oder blaue Farbzeichen befindet sich
seltlich an jedem Hauptliagerdeckel

Befindet sich vorne auf der Olwannen-Dichtfliche
neben dem Hauptlagerdeckel ein U", so haben
die Grundbohrungen im Zylinderblock 0,38 mm
Ubergrofe




Seite 28
Gruppe

-1

Hauptlagerzapfen der Kurbelwelle

Befindet sich das rote oder blaue Farbzeichen an
der Wange zwischen 3. und 4. Pleuellagerzapfen,
so liegen alle Hauptlagerzapfen im gleichen To-
leranzbereich,

Sind die Toleranzen jedes einzelnen Hauptlager-
zapfens verschieden, so befindet sich das Farb-
zeichen jeweils an der Kerbe des vorderen Ge-
gengewichtes sowie auf den bearbeiteten Fla-
chen der beiden vorstehenden Nocken.

Ein weiler Strich vorne am Gegengewicht der
Kurbelwelle bedeutet, Hauptlagerzapfen haben
0.25 mm UntermaB und die Fihrungslagerbreite
hat 0,38 mm Ubermap.

Pleuellagerzapfen der Kurbelwelle

Befindet sich das rote oder blave Farbzeichen am
3. Pleuellagerzapfen hinten, so liegen alle Pleuel-
lagerzaplfen im gleichen Toleranzbereich
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Sind die Toleranzen jedes einzelnen Pleuellager-
zapfens verschieden, so befindet sich das rote
oder blaue Farbzeichen rechts neben dem betrel-
fenden Lager.

Ein weiler Punkt vorne am Gegengewicht der
Kurbelwelle bedeutet, Pleuellagerzapfen haben
0.25 mm Untermag.

Kurbelwellen, deren Haupt- und Pleuellager-
zapfen auf Unterman geschliffen sind, tragen den
waiBen Strich und weiBen Punkt. Dabei ist der
weiBe Punkt am 1. Pleuellagerzaplen und der
weiBe Strich vorn am Gegengewichl der Kurbel-
welle aufgetragen.

Pleuel und Lagerschalen

Das rote oder blaue Farbzeichen der Fleuel-
stange befindet sich seitlich am grofien Auge

CraA B

Seita H

Gruppe
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Das rote oder blaue Farbzeichen der Lager-
schalen befindet sich seitlich an der AuBenkante.

An den Fihrungslagerschalen der Kurbelwelle
befindel sich das role oder blaue Farbzeichen
oben auf dem Steqg.

LY

EINBAUFOLGE VON HAUPTLAGER- EINBAUFOLGE VON PLEUELLAGER-
%FHALEH NACH FARBZEICHEN SCHALEN NACH FARBZEICHEN
BEISPIEL BEISPIEL
Hauptlagerdeckel: rot blau blau rot Pleuelstange: rot blau blau rot
Kurbelwelle: rot rot blau blau Kurbelwelle: rot rot blau blau
Lagerschalen: Block rot rot blau rot Lagerschalen: Fleuel rot blau blau blau

Deckel rot blau blau blau Deckel rot rot blau rot

it

Ausschlaggebend fir den endglilligen Verbau der richtigen Lagerschalen ist immer noch das Aus-
messen des Lagerspieles, z. B. mil ,Plastigage” (Type PG 1).

—— %
e {
- ot
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Ermitteln des Lagerspieles

Das Ausmessen der Lager (auch bel UntermaB-Kurbelwellen) kann entfallen und die Bestimmung der
erforderlichen Lagerschalen wird wesentlich erleichtert, wenn ,PLASTIGAGE" (Type PG 1) der Firma:

PERFECT CIRCLE CORPORATION,
HAGERSTOWN, INDIANA USA

Auslieferer: Fa K. H. Ern,
Diisseldorf, CorneliusstraBe 65/67

verwendet wird. ,PLASTIGAGE" ist die Bezeichnung fiir einen genau kalibrierten Kunstsioffaden.

Voraussetzungen fiir eine Messung mit ,Plastigage":

1. Die Lagerstelle muB dltrocken und sauber sein.

2. Die Kurbelwelle darf wahrend des MeBvorganges nicht gedreht werden.
3. Die Mefistelle soll dicht neben der jeweiligen Totpunktstellung liegen.
4. Auf die Lagerdeckel darf nicht geschlagen werden.

Vorgang: Ein Stiick dieses Fadens in Lagerbreite
auf den Kurbelwellenzapfen legen, dann Haupt-
oder Pleuellagerdeckel mit Lagerschale aufset-
zen und mit dem vorgeschriebenen Drehmoment
festziehen. Je nach Lagerspiel wird degg Kunst-
stoffaden mehr oder weniger gepreBt. Lager-
deckel wieder entfernen.

Beachte: Die Hauptlager dirfen nicht alle gleich-
zeitig, sondern missen Lager fir Lager vermes-
sen wearden.

Die Breite des gequetschten Kunststoffadens ist
mit einer auf der PLASTIGAGE-Tute aufgedruck-
ten Skala mefbar; der Mefiwert entspricht dem
Lagerspiel!

Die gréfite Laufruhe des Motors wird erzielt,
wenn das Lagerspiel im kleinsten bis mittleren
Bereich der angegebenen Toleranz liegt, siehe
- TECHNISCHE DATEN".

Die Méglichkeit, das Lagerspiel im kleinsten bis
mittleren Bereich der angegebenen Toleranz zu
halten, wird zweifellos mit einer Kurbelwelle,
deren Haupt- und Pleuellagerzapfen mit rot ge-
zeichnet sind, erreicht (siehe Ersatzieil-Katalog).

Beachte: Grundséatzlich nur einwandfreie Schrau-
ben und Muttern zur Befestigung der Kurbel-
wellen- bzw. Pleuellagerdeckel verwenden. Diese
nicht hoher als mit dem vorgeschriebenan Drah-
moment festziehen!
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Olpumpe mit Reparatursatz liberholen (@ipumpe ausgebaut)

44342

ZERLEGEN

Beachte: Beide Olpumpen-Rotoren sind in
ihrer Konstruktion aufeinander abgestimmt
und bilden ein Ersatzieil (siehe Ersajzteil-
Katalog). Bel Wiederverwendung ist der duBere
Rotor vor dem Zerlegen an der Stirnflache zu
zeichnen, damit er beim Zusammenbau seiten-
richtig verbaut werden kann. Neue Rotoren
didrfen nur wie in der Originalverpackung zu-
sammengesteckt verbaut werden,

. Saugglocke vom Olpumpengehéiuse abschrau-

ben.

Olpumpendeckel abschrauben und beide Ro-
toren aus dem Gehause nehmen.

Mit einem Dorn in die Mitte des Uberdruck-
ventil-Verschlulstopfens ein Loch eintreiben.
VerschluBstopfen an einer Blechschraube ent-
sprechenden Durchmessers herausziehen.

Feder und Uberdruckventil antfernan,

ZUSAMMENBAUEN
1.

Beide Rotoren seitenrichtig in das Gehause
einsetzen. Spiel zwischen Olpumpengehéduse-
Dichtflache und den Stirnseiten von aubBerem
und innerem Rotor mit Lineal und Flhlerlehre
priifen. Wenn erforderlich, neues Olpumpen-
gehause verwenden.

Spiel zwischen auBeram Rotor und Olpumpen-
gehduse mit der Fihlerlehre prifen. Wenn das
GréBtspiel Oberschritten ist, muB &in neues
Olpumpengehéuse genommen wearden.

Uberdruckventil und Feder einsetzen und
leicht Glen,

Meuen VerschluBstopfen mit der flachen Seite
nach auBen zeigend einpressen. Flache Seite
muB mit Anschraubflache Saugglocke bindig
S52In.

Beide Rotoren mit Motordl benetzen. Olpum-
pendeckel auf das Gehduse setzen und die
Schrauben stulenwelse festziehen. Zwischen-
welle in die Rotorantriebswelle einfihren und
freien Lauf der Rotoren prufen

Saugglocke mit einer neuen Dichtung an das
Olpumpengehiuse monlieren.
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Zylinderkopf liberholen (zyiinderkopt abgebaut)

Mit einem Kunststoffhammer einige leichte Schla-
ge auf die Federteller fihren, damit sich die Ven-
tilfederkeile von den Tellern lésen. Beide Werk-
zeuge GK B6513-A und -B wie im Bild gezeigl am
Zylinderkopf anbringen, Ventilfederteller herun-
terdricken und Keile entnehmen. Ventilleder ent-
spannen. Federteller, Ventilleder und Olabschirm-
ring entfernen. Beide Werkzeuge auf das nachste
Ventil umsetzen und alle Ventile in gleicher Rei-
henfolge ausbauean.

Beachte: Die Bearbeitung des Ventilsitzes hat nur
dann Erfolg, wenn die Ventillihrungsbohrung
nicht ausgeschlagen ist. Deshalb Spiel des Ven-
tils in der Flhrungsbohrung prifen, bevor das
Ventil herausgezogen wird.

Die Ventilfihrungsbohrungen zeigen an der Kipp-
hebelseite nach langerer Laufzeil ovalen Ver-
schleid, DesMalb beim Machreiben grundsatzlich
von der Ventilsitzseite her arbeiten! Die zu wah-
lende Bohrungsgrifle hangt vom Verschleil der
Fihrungsbohrung und der zur Verfligung stehan-
den Ventil-UbergriBe ab (siehe Ersatzteil-Kata-
log). Beim Reiben mul immer mit der kleinsten
Ahle begonnen werden, da flr die gréBeren Reib-
ahlen die Schnittiefe sonst zu grof ist. Als
Schneidmittel beim Reiban Petroleum verwenden.

Alle Teile reinigen, Ventil und Kanal im Zylinder-
kopt von Olkohle bzw. Rickstianden befraien. Je
nach Zustand des Ventils Venlilkegel auf einer
Maschine schleifen oder aber neue Ventile ver-
wenden. Ventilsitze im Zylinderkopl zunachst mit
dem 45" -Fraser blankfrasen

Dazu Fihrungsdorn des Frasersatzes GC 317 von
der Ventilsitzsaite her in die VentilfuUhrung ein-
setzen, Spannschraube so lange einschrauben,
bis der Fuhrungsdorn fest in der Ventifihrung
steht

L Pl
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FiMLASE 1.3 Hr

|

Dann Halter des Werkzeuges mit aufgeschobe-
nem Fraser aul den Fihrungsdorn setzen. An-
schlieBend Sitzbreite mit den beiden Korrektur-
frasern auf eine Breite von 1,5—-2,0 mm bringen.

Beachte: Nie mehr Material als eben erforderlich
abfrasen. Fur Ein- und AuslaBventilsitze enthalt
der Frasersalz GC 317 auch unterschiedlich groBe
Fraser,

Ventile am Sitz dinn mit Schmirgelmasse bestrai-
chen. Ventilschaft leicht dlen und in den Zylinder-
kopl einfuhren. Mit dem geeigneten Werkzeug
ainige Schleifbewegungen machen. Ventil aus
dem Zylinderkop! ziehen, Sitz grindlich von
Schleifmasse sdubern und auf Tragbild kontrol-
lieren. Wenn erforderlich, Sitz nochmals schiei-
fen oder frasen,

Mach dem Einschleifen Ventile, Ventilschafte und
Fuhrungsbohrungan mit 0l benetzen, Ventile ain-
setzen. Olabschirmring. Ventilfeder und Feder-
teller aufsatzen.

Werkzeuge GK 6513-A und -B am Zylinderkopf
anbringen. Federteller herunterdriicken wnd
beide Ventilfederkeile einsetzen.

Beachte: Olabschirmringe konnen mit Werkzeug
GK 6513-A und -B auch am kompletten Motor aus-
gewachselt werdan!
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Hipphehelachse uberholen {Kipphebelachse ausgebaut)

ZERLEGEN

0L

Spannhilse mit einem Dorn aus der Achse frei-
ben, Federscheibe, Kipphebel, Feder und Kipp-
hebelbocke abnehmean.

ZUSAMMENBAUEN

Die Oibohrungen in der Kipphebelachsae fdr die

Kipphebelschmierung missen im montierten Zu-
stand nach unten zum Zylinderkopf zeigen.

An der kompletten Kipphebelachse ist diese Stel-
lung an einer Kerbe auf der Stirnseite erkennbar.

Zunéchst eine Spannhdlse in die Kipphebelachse
treiben, dann Einzelteile wie abgebildet aufschie-
ben. Kipphebelbock mit dem OlauslaB an der
rechten Motorsaeite nach hinten, an der linken
Motorseite nach vorne montieren. T4

-y

Anlasserzahnkranz auswechseln (schwungrad ausgebaut)

Zahnkranz ankérnen und zwei Bohrungen von 7 : |
oder 8 mm ' wie abgebildet anbringen.

Der Zahnkranz springt dann von selber auf, chne :
daf noch ein MeiBelschlag notig ist. "4

Beachte: Der Bohrer darf nur jeweils den Lahn-
kranz und nicht das Schwungrad durchbohren.
Neuen Zahnkranz auf eine etwa 2 bis 3 mm dicke
Blechplatte legen und im Beraich des Zahnkran-
zes von unlen gleichmaBig mit einem Schweil-
brennar erwarmen. Zahnkranz probeweise ofter
mit einer Zange auf das Schwungrad legen, bis
der Zahnkranz bis zur Anlageschulter auf seinen
Sitz falit.

Beachie: Der Anlasserzahnkranz ist induktions-
gehartet und verliert diese Harte, sobald er Uber
2907 C arwirmt wird!
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Fiihrungslager in der Kurbelwelle auswechseln (kuppiung abgebaut)

Mit Werkzeug GH 7600-A Fdhrungslager heraus-
Zighen,

Mit Werkzeug GH 7600-B Fihrungslager einpres-
san.

Beachte: Der Dichtring im Fihrungslager mull zur
Kupplungsseite hin eingebaut werden!

d

Kurbelwellendichtring EuEWEBI’\ﬁln {(Motor oder Getriebe ausgebaut)
e il & 1™ Kupplungsdruckplatte abschrauben, Kupp-
lungsscheibe abnehmean.

!

2. Schwungrad abschraubean.

3. Dichtring mit dem Werkzeug GC G6701-A aus-
ziehen, Dabei Druckspindel des Werkzeuges
zunéchst weit zurlckschrauben, konischen
Gewindeteil fest in den Dichtring schrauben
und durch Einschrauben der Druckspindeal dan
Dichtring ausziehen.

. Neuen Dichtring an der Dichtlippe leicht mit
Motorél benetzen und auf das Werkzeug
GC 6701-B1 schieben, dann bis zur Anlage in
das hintere Kurbelwellenlager treiben.

. Kurbelwellenflansch und Schwungradanlage
saubern, Schwungrad montiaran

Kupplungsscheibe und Kupplungsdruckplatle
maontieren, dabei Kupplungsscheibe mit dem
Werkzeug GH 7554 zentrieran.

'.".-'
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Fiihrungslager — Kurbelwelle auswechseln (Kupplung abgebaut)

Mit Werkzeug G3 7600-A Fuhrungslager heraus-
ziehen

TC/A16/1
B

Mit Werkzeug G3 7600-B Fihrungslager einpres-
sen

Beachte: Das Fuhrungslager mull mil dem Dicht-
ring zur Kupplungsseite hin eingebaul werden!

: Hupplungsdruchplattﬂ abschrauben, HKupp-
lungsscheibe abnehmen.

2. Schwungrad abschrauben.

3. Dichtring mil dem Werkzeug GC 6701-A aus-
ziehen. Dabei Druckspindel des Werkzeuges
zundchst weit zurickschrauben, konischen
Gewindeteil fest in den Dichiring schrauben
und durch Einschrauben der Druckspindel den
Dichiring ausziehen

4, Leicht eingedlien Dichiring aul das Werkzeuq
GC 6701-B1 schieben, anschlieBend Dichiring
so weil einschiagen, dall sich ein Maf von
92-97 mm gemessen von der Hinlerkanle
des Motors zur AuBenflache Dichiring ergibt

5. Kurbelwellenflansch und Schwungradanlage
sdubern, Schwungrad monligran.

6. Kupplungsscheibe und Kupplungsdruckplatle
maontieren, dabei Kupplungsscheibe mit dem
Warkzeug GH 7554 zenirieren
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Kolben vom Pleuel ab- und anbauen
(Kolben mit Pleuel ausgebaut)

Allgemeines

Kolben und Kolbenbolzen bilden eine Einheit und dirfen nur zusammen ausgetauscht werden. Kolben-
auge und Kolbenbolzen-Durchmesser sind durch Farbzeichen in Klassen aufgeteilt und miissen zuein-
ander passen. Der Farbpunkl befindet sich auf dem Kolbenboden und auf der AuBenkante des Bolzens.

Der nachfolgend beschriebene Arbeilsvorgang mit dem Spezialwerkzeug ist unbedingt einzuhalten, da
die Lage des Kolbenbolzens nach Erkalten des Pleuels nicht mehr verandert werden kann.

Beachte: MuB eine Zylinderbohrung um 1.0 mm autgebohrt werden, ist es erforderlich, die (brigen
Bohrungen um das gleiche MaB aufzubohren. Eine Ungleichheit der Bohrungen wiirde zu Storungen
fiihren, da bei 1,0 mm Ubergréfe eine Gewichtstoleranz bis zu 10 g méglich ist.

D'D.IEmm CrbREI _I

ABBAUEN

1. Kolbenbolzen unter einer Presse (mit einem
einige mm dinneren Dorn) aus dem Kolben
pressen. Kolben und Kolbenbolzen verschrot-
ten.

2. Pleual auf einer Richtplatte mit Hille einer
Fihlerlehre varmessean. Maximale Abweichun-
gen von der Flucht, siehe Abbildung.

ANBALEN

1. Werkzeug in den Schraubstock spannen. Fuh-
rungsbolzen ganz zuriickziehen,
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2. Bei der Montage muB die .Frontmarke” auf
dem Kolben und die Spritzbohrung im Pleuel
wie gezeigt zueinander stehen.

C/a8 B3

3. Kolben mit der Frontmarke (Pfeil oder Kerbe)
von der Vorrichtung weg zeigend einspannen
(Die Spritzbohrung im Pleual muB wahrend
der Montage nach rechts zeigen.) Fuhrungs-
bolzen bis zum Anschlag durch das Bolzen-
auge schieben. Beide Bolzenaugen vorhar mit
Motorol eindlen.

4. Kolbenbolzen bis zur Innenkante des anderan
Bolzenauges durchschieben.

.  CHOMBSH

5. Die Anschlaglehre entsprechand der Aufschrilt
verwandean CAhAFRSR
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6. Anschlaglehre in die Vorrichtung einschieben.

7. Heizstab durch das Pleuelauge schiebgn und
auf den Schamottstein, wie im Bild gdzeigt,
auflegen. Pleualauge auf 260~ —300" erwarmen.
Zur Temperaturiberwachung Pleuelauge mit
Thermochrom-Farbstiften {Faher-ﬂas!eil 2815)
vor dem Heizvorgang bestreichen. Bei Errei-
chen der auf der Umhillung angegebenen
Temperatur dndert sich der Farbton auf dem
Pleuelauge in den Farbton der Stiftumhdllung.

Beispiel:

Der Farbstift ist grin. Die Umhillung ist
schwarz. Die ﬂngegetl‘h'ne Temperatur (280 C)
ist erreicht, wenn sich die grune Farbmarkie-
rung auf dem Pleuelauge schwarz farbt.

8. Nach Erreichen der Temperatur, Heizstab aus
dem Pleuslauge ziehen und Plaual moglichst
rasch in den Kolben setzen, Dann Kolbenbol-
zen schnell bis zum Anschlag durch das Pleuel
schieben.

Beachte: Die Spritzbohrung im Pleusl {Gub-
warze) muB wahrend der Montage nach rechis
Zelgen.

9. Pleuel etwas abkuhlen lassen, erst dann der
Vorrichtung entnehmen.

[

ke ; g -

- 1 ':""" g ' 4 F Beachte: Wahrend des Abkldhlens mull das
| Pleuel an der Vorrichtung anliegen und der
C A/ POM Kolbenbolzen ganz durchgedruckl sein




