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Untergruppe 1: Motor

M 1001

M1

“Motor aus- und einbauen, mit Kihler, Getriebe aus- und einbauen, Gelenk-
welle am Getriebe ab- und anflanschen, sémiliche Ol-, Kraftstoff- und elek-

trische Leitungen ab- und anschlieBen.

Sonderwerkzeug:

Haokenschrauben Nr. 84 882 (39)
Meotormontagebock

Arbeitsumfang:

Ausbau: )
Anm. Bei Wagen mit 43-liter-Kraftstoffbehdlter ist

—

O~ n B WK

10.
11.
12.
13.

. Samtliche elekirische Leitungen wvon

es zweckmdfig, den Behdlter vor Ausbau des
Motors auszubauen. '

. Beide Yordersitze, Bodenbelag und Boden-

bretter herausnehmen.

. Plusleitung vom Sammler abklemmen.

. Motorhaubeund Wasserablaufrinne abnehmen.
. Wagen hochbocken, Kurbelwanne unterklotzen.
. Kihlwasser ablassen. _

. Kohlerverstrebungen an der Spritzwand l6sen

und Kihler abnehmen.
Motor,
Lichtmaschine und Anlasser l&sen.

. Kraftstoffhahn auf ,,Zu” stellen und Ul- und

Kraftstoffleitungen zum Motor abschrauben.

. Gestdnge zum FahrfuBhebel abhéngen, Draht-

zUge fir Anlaf3- und Sparvorrichtung am Ver-
gaser losen. :

Auspuffrehr am Krmmer abflanschen.
Getriebetunnel abnehmen. :

Abdeckblech unter dem Getrisbe abnehmen.
Gelenkwelle am Getriebe abschrauben, Kupp-
lungsflansch auf der Gelenkwelle zurickschie-
ben, Gelenkscheibe herausnehmen.

. Seilzug for Kupplung und Antriebswelle fir

Geschwindigkeitsmesser 16sen, Zentralschmier-
schlauch abschrauben.

15.

16.

17.

18.

Gummiaufhéngung am Getriebe hinten und
Drehmomentstitze rechts losen, Getriebe am
Motor abschrauben und nach oben heraus-
nehmen.

Motorbefestigung vorn abschrauben (Bild 1).
Vorderen Aufhdngbiigel ganz herausnehmen,
untere Riemenscheibe abnehmen.

Zwei Zylinderdeckelschrauben, je eine vorne
und hinten Uber Eck, abschrauben und dafir
Hakenschrauben einschrauben.

Motor anseilen, mit Hebezug vorsichtig schrég
nach oben herausheben und in Montagebock
absetzen (Bild 2).

n

19.

Einbau in umgekehrier Reihenfolge. Dabei etwa
vorhandene Luft zwischen Getriebeflansch und
Drehmomentstitze durch Beilagscheiben aus-
aleichen. Drehmomentstitze. am Gummistick
orst festschrauben, nachdem Motor, von Hand
angestofien, ausgependelt hat, wobei sich die
Drehmomentstitze in den Langléchern am
Gummislidk einspielt.

Anm. Wenn statt des bisherigen ein anderer Motor

{z. B. Austauschmotor) eingebaut wird, Getriebe

_neu anzentrieren (Rd.-Nr. 10 b) (AZ].




M 105
M3-

Motor Gberholen: Motor zerlegen, reinigen, Zylinderblock und Kurbelwelle
schleiffertig herrichten, Plevellager, Kolbenbolzenbuchsen sowie Kurbel-

wellenlager ersetzen und feinbohren oder ausreiben, Steuerrader einpas-
sen, Nockenwellenlager nacharbeiten oder erneuern, Ol- und Wasserpumpe
instand setzen, Ventilfihrungen erneuern, Ventilsitze frasen, schleifen und
mit Schmirgel nachschleifen, Vergaser abpressen und instand setzen, ausge-
baute Schwungscheibe mit Zahnkranz nacharbeiten, Motor zusammenbauen
und streichen, Motor einstellen, ohne Schleifarbeiten (Motor ausgebaut M1).

I. Zerlegen:

Sonderwerkzeug:
Ventilheber Wst 849/1570 (19, 20)

Riemenscheiben- und Wasserpumpenabzisher Wst 1600 (47)
Auf- und Abziehvorrichtung fir Nockenwelle Wst 1451 (56)

Zange fir Seeger-Innensicherungen (60}
Arbeitsumfang:

Anm. Ein Leistungsabfall entsteht nicht immer durch
die Oblichen Verschleiferscheinungen, sondern
kann auch in unrichtiger Motoreinstellung seine
Ursache haben. Wenn ein Motor schlechte Lei-
stung hat, ist es zweckméafig, zunéchst die Ein-
stellung des Motors (Rd.-Nr. 1 ¢) zu prifen und
zu versuchen, ob der Motor durch sorgfaltige
Neueinstellung auf befriedigende Leistung ge-
bracht werden kann.
. Kupplung ausbaven (Rd.-Nr. éa, Ziffer 1—3).
. Ol ablassen.
. Zindverteiler, Ziindspule, Zindkerzen, Olsin-
follstutzen, Keilriemen, Lichtmaschine nach
Rd-Nr. 22d, Ziffer 1—4, und Anlasser nach
Rd.-Nr. 22 q, Ziffer 1—4, abnehmen.
4. Luftfilter mit Schalldémpfer, Vergaser sowie
Saugrohr und Auspuffkrimmer abschrauben.

5. Wasserpumpe und Kihlwasserregler abbauen
(Wst 1600), Rd.-Nr. 7.c, Ziffer 2—5 (Bild 3, 4
und 5). bl

6. Zylinderdeckelschrauben I6sen, Zylinderdecke!

~ abheben. :

WO —
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.

7. Olfilter abnehmen, Oltberdruckventil heraus-
schrauben.

8. Ventilkammerverkleidung abnehmen, Ventile
ausbauen (Wst 849/1570) (Bild 4.

Anm. Ventile vor dem Ausbau numerieren, falls
noch nicht gekennzeichnet. ;




noch 1

9. Motor im Montagebock umdrehen, Raderge-

h&usedeckel abnehmen, Befestigungsschraube

zum Nockenwellenrad 1&sen, Sicherung vorher
zurlickschlagen (Bild 7). ' B

10, Befestigungsschraube fir Riemenschelbe wieder

aufsetzen und Kurbelwellenrad ® mittels Ham-

merschlag von der Kurbelwelle |6sen (Bild 8)
und abnehmen.

noch b

Anm. Bei federnder Ausfihrung des Kurbelwellen-
rades (bis Motor-Nr. 458900) wird das fe-
dernde Antriebsrad gleichzeitig mit dem Kur-
belwellenrad ausgebaut.

11. Nockenwellenrad abziehen (Wst 1599) (Bild 9.

12. Kurbelgehé&useunterteil abschrauben, Olpumpe
ausbauen, vorsichtig mit Holzhammer von un-
ten nach oben schlagen (Bild 10).

13. Plevel- und Kurbelwellenlagerdeckel abschrau-
ben. '

14. Kurbelwelle und Schwungrad zusammen zeich-
nen, Schwungrad abschrauben. Kurbelwelle

. aus dem Gehduse herausheben.

15. Pleuelstangen mit Kolben herausziehen, Kol-
benbolzen ausbauen, Kurbelwellenlagerschalen
abnehmen.

13
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noch b

Sonderwerkzeug:

16. Drei Feststellschrauben der Nockenwellenlager
I6sen (Bild 11), Nockenwelle herausziehen
(Wst 1451) (Bild 12).. .

17. VentilstoBel herausnehmen.

18. Alle Teile reinigen und prifen.

Bild 11 Bild 12

“iyf—?ﬁanw g

Zusammenbaven:

Halter zum Festhalten der StéBel Wst 1198 a (14)
TotpunktmeBgerat VZ 45890/0 {16}

Ventilheher Wst 849/1570 (19, 20)
Ventilspiel-Einstellschlissel Wst 632 (25)

2 Handgriffe Wst 639 31)

Manometerschlissel 84 968 b (40)

Zentrlerhtlse Wst 1207 (49] '
Auf- und Abziehvorrichtung fiir Nockenwelle Wst 1451 (56
Kolbenringzange, Belzer-Ring-Kompressor Nr. 2470 (58)
Hebel zum Geradestellen der Nockenwellenlager Wst 950 (62)
Kupplungszentrierdorn Wst 1104 (66) '
Fohlerlehre 0,05—1 mm

Arbeitsumfang:

1. VentilstéBel einsetzen Schwungrad einlegen, Kurbelwellen- und Pleuel-

2. Nockenwelle einziehen (Wst 1451) (Bild 13}, lagerdeckel aufschrauben, Muttern sichern.

3. Nockenwellenlager mittels Hebel (Wst 950} Anm. Anzug der Haupt- und Pleuellager- sowie
drehen, bis Feststellschraubenlocher sich.decken Zylinderdeckelschrauben bei Vér\i\éendung von
(Bild 14). 5 Manometerschldsseln (Bild 17 und 18):

4. Feststellschrauben- einschrauben (Bild 15),

5. Langsspiel (0,07—0,11 mm) mit Fohlerlehre pro-

o

fen (Bild 16).

. Plouelstangen mit Kolben . einbauen (Pfsil
am Kolbenboden in Fahririchtung), Kurbel-
wellenlagerschalen einsetzen, Kurbelwelle mit

Bild 13 Bild 14 '

14




noch 1

Haupt- Pleuel- Afl:(g;?lerdeckeéeﬁi;. I noch b
lager lager dichtung dichtung
Drehmoment, : cmkg 880 440 - 880 1160
Anzugdruck in atil bei kleinem Schlussel 84968 a 13 67 13 17
Anzugdruck in ati bei groBem Schiissel 84 872 a Zi 35 7 9

7. Olpumpe ' einsetzen, beim Einfohren der Ol-
pumpenwelle auf Strichmarke achten (Bild 19,
Kolben auf oberenTotpunkt stellen (Rd.-Nr.5 q,
Anm. nach Ziffer 8).

8. Motor in Montagebock umdrehen, Ventile ein-
bauven, StéBelschrauben einstellen 0,12 mm
Spiel in kaltem Zustand), Ventilkammerverklei-
dung anschrauben, zuvor Korkdichtung ein-
kleben (Rd.-Nr. 2 g, Ziffer 4).

9. Nockenwellenrad einpassen, Kurbelwsllenrad
auf Kurbelwellen aufsetzen (Rd.-Nr. 4 q, Zif-
fer 6—11).

10. Motoreinstellung prifen: Kolben des ersten
Zylinders auf oberen Totpunkt stellen, Pfeil-
marke am Antriebsrad zeigt senkrecht nach
cben, Strichmarke am Nockenwellenrad zeigt
senkrecht nach unten (Bild 20), beide Ventile des
ersten Zylinders sind geschlossen. Kontrolle am
Schwungrad;; EinlaBbeginn 22° 30 vor oberem
Totpunkt (in mm: 492,05), AuslaBende 28° 30
nach oberem Totpunkt (in mm: 62,13). Motor
im Montagebock umdrehen.

Bild 17

S 1 Bild 18

11. Olwanne anschrauben, Trennflache zuvor mit
Dichtungsmasse bestreichen.

Anm. Vor Ausfihrung dieses Arbeitsganges sorg-
faltig prifen, ob alle Muttern richtig gesichert
sind.

12. Radergehdusedeckel mitZentrierhilse (Wst1207)
aufsetzen, Trennflachen zuvor mit Dichtungs-
masse bestreichen und Papierdichtung auflegen.

13. Zylinderdeckeldichtung trocken auflegen, Zy-
linderdeckel aufsetzen, Muitern in vorgeschrie-

15
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Bild 19

16

bener Reihenfolge mit Manometerschlissel an-
zishen (vgl. Zahlentafel der Anm, nach Ziffer 4).

Anm. Nach Probefahtt Zylinderdeckelmuttern in

14.

15.

16.

17.

18.

vorgeschriebener Reihenfolge bei warmer Ma-
schine nachziehen (Bild 21).

Wasserpumpe (Rd-Nr. 7¢, Ziffer 6), Kohl-
wasserregler und Uliberdruckventil einbauen.
Saugrohr und Auspuffkrimmer, Vergaser und
Kraftstoffleitungen anschrauben.

Lichtmaschine (Rd.-Nr.22d, Ziffer 5 anbauen,
Keilriemen auflegen, entspannen. »
Anlasser (Rd.-INr. 22 a, Ziffer .5), Zindspule,
Zindkerzen und Zindverteiler anbauen.
Zindzeitpunkt auf 2° nach oberem Totpunkt
einstellen mittelsTotpunktmeBgerét (VZ 45 890/0)
(Rd.-Nr. 1 ¢, Ziffer 6—9). -

Anm. Genaue Einstellung des Ziindzeitpunkies erst

19.
20,

21.

bW N—

o~

14,

15,

bei Probefahrt. R

Kupplung einbauen (Rd.-Nr. 6a, Ziffer 4—6).
Motor mit Farbe streichen.

Finf Liter Motorenél einfillen.

Instand seizen:

Die Arbeit M 3 der Arbeitspreisliste umfaf3t
ferner folgende in dieser Instandsetzungsanlei-
tung beschriebene Arbeiten:

Rand-Nr
. M 1070 (M 21} . Motoreneinstellung  .....71¢
. M 2450 (M 341] Ventile einschleifen ..... 2e
. M 2461 (M 367} Ventilfshrung erneuern .. 2f
. M 3050 (M 155) Kurbelwelle lagern ..... 3a

. M 3150 Wi_226] Plevelstangen -instand

S8IZON .. iliieiin s 3b

. M 3201 .lM 181) Schwungrad aus- und ein-

baven ....... e o 3c

. M 3260 (M 186} AnlaBverzahnung er-

SBIZON. o ik d il i sen 3 O

. M 4150 (M 416) Steuerréder ersetzen .... 4a
. M 5250 Olptmpe instand setzen . 5a
. M 5255 (M 480} Oldberdruckventil instand

SEYZAN. et s 5b

. M 7321 (M 610) Wasserpumpe neu ver-

packen ...ovieiinns PEE v 7

. M 8001 (K 251) Vergaser aus- und ein-

baven . ok 8a

. M 8050 [K-'253] Vergaser instand setzen . 8b

und ‘auBerdem:

Zylinderblock schlsiffertig herrichten (Stehbalzen
nur herausschrauben, wenn Schleifereieinrich-
tung dies erfordert). _

Kurbelwelle  schleiffertig  herrichten, dazu
Schwungrad abnehmen, sofern nicht durch
Rd.-Nr. 16, lll, Ziffer 6, bereits geschehen.

. Nockenwellenlager nacharbeiten oder erneuern,

wobei folgende Lagerspiele einzuhalten sind:
Laufspiel -~ 0,022—0,067 mm,
L&éngsspiel 0,07 —0,11 mm.




M 1070
M21

Motor einstellen: Unterbrecherkontakte richten, Zindung einstellen, Zind-
kerzen prifen, Elekirodenabstand einstellen, Vergaserdisen reinigen, Leer-

lauf einstellen, Luftfilter auswaschen und mit Ol benetzen.

Sonderwerkzeyg:

TotpunktmefBBgerat VZ 458%0/0 (14)
Steckschlissel 650. mm, Wst 1147 a (51} -
Unterbrecherkontakifeile (Bosch)
Fohlerlehre 0,05—1 mm
Zindkerzenprifapparat (Bosch)

Arbeitsumfang:

Unterbrecherkontakte

1. Unterbrecherhebel und Kontakitrger aus-
baven, Kontakte mittels Unterbrecherkontakt-
feile abrichten und reinigen oder ernsuern.

2. Unterbrecherhebel und Kontakhrdager ein-
setzen. ;

3. Unterbrecherhebel auf Nockenspitze sinstellen,

 Kontakttrager mittels  Exzenterschraube auf
04 mm Kontaktabstand einstellen und fest-
schrauben.

4. Zindverteilerdeckel auf Kriechstromverbindun-
gen untersuchen (feingedstelte schwarze linien
innerhalb des Deckels). :

5. Oxydschicht am Unterbrecherkontaktpléttchen
im Zindverteilerdeckel und am rotierenden
Zindverteilerstick entfernen.

Ziindung

6. Schraube M6 am Zylinderdeckel I6sen (Bild
22), TotpunktmeBgerét aufsetzen, Deckel am
Zindverteiler abnehmen.

7. Kurbelwelle mit Steckschlissel (Wst 1147 a) auf
oberen Totpunkt am ersten Zylinder einstellen,
beide Ventile geschlossen. :

8. Mefuhr in dieser Kurbelwellenlage auf 0 ein-

Bild 22

Bild 23

9. Kurbelwelle um 2° vorwadrts drehen und Ziond-
verteiler nach Lésen der Halteschraube so ein-
stellen, daf} in dieser Stellung (bei Verdichtungs-
verhdltnis 1: 6 und Kreftstoff OZ 74) der Kon-
takt am Zindverteiler abreifit (Bild 23}.

Anm. Genave Einstellung auf beste Leistung ist
erst bei Probefahrt méglich. Der Zindzeitpunkt
kann dadurch um 2° nach beiden Seiten ab-
weichen, also zwischen 0° und 4° nach oberem
Totpunkt liegen.

Zindkerzen

10. Zindkerzen herausschrauben, Elektrodenab-

stand prifen und richten (Elektrodenabstand

0,6—0,7 mm).

Zindkerzen mittels Zindkerzenprifapparat

priifen.

Anm. Der Warmewert der Zindkerzen betragt 95,
bei entstdrien Zondkerzen 125.

1.

Yergaser

+12. Vergaserdiusen herausschrauben und reinigen.
13. Schwimmerkammer reinigen.
14, Leerlauf einstellen (300—400 U/min, Ladean-
zeigeleuchte muB3 hell brennen).
Anm. Folgende Vergaserdisen sind normal:

Hauptdise 112,5/51
Leerlaufdise 0,50
AnlaBluftdise 400
AnlaBkraftstoffdise 170
Spardise 20
Lufttrichter 23,5

Luftfilter

15. Lufifilter abnehmen, auswaschen, mit Ul be-
netzen und wieder anbauen.

noch 1




M 1076 | Verdichtungsdruck priifen.
M 23

Sonderwerkzeug: _
Verdichtungsdruckprifer ,,Siko” (1)

Arbeitsumfang: ! SRt

1. Zondkerzen herausschrauben. 5—6 ati (bei Verdichtung 1:8) betrag_en. Die

2. Den Verdichtungsdruckprifer nacheinander in Prifdrucke der einzelnen Zylinder sollen unter-
die Kerzenlocher einschrauben und  Motor einander nicht mehr als 1 atd abweichen, Beim
‘durchdrehen. : Prifen Vergaserdrossel voll éffnen!

Anm. Der Druck wird beim Durchdrehen von Hand 3. Zindkerzen wieder einschrauben.
etwa 3—4 atd, mit Anlasser (n = -100) etwa =

2  Untergruppe 2: Zylinder, Zylinderdeckel, Ventile

a | M2048 | Zylinder bohren und honen, Kolben und Ringe erneuern u‘nd_ einpassen
M 52 {Zylinder-anbeIgehc‘iuse ausgebaut, schleitfertig)..

- Sonderwerkzeug:

Bohr- und Honmaschine _
Subito-InnenmeBgerat 20—100 mm
Aubenmikrometer 5075 mm

Arbeitsumfang:

Anm. Der Zylinderblock wird vor der Bearbeitung
*zweckmdBig mittels Wasserdruckpumpe mit 2
~ bis 3 atl auf seine Dichtheit geprift (AZ).

1. Zylinderblock auf Bohrtisch spannen.

Bild 25

2. Alle Zylinderbohr.Ungen mit der Innenrheﬁuhr
(Bild 24 und 25) nach folgendem ‘Schema aus-
messen [Zahlen sind nur Beispiell:

Zylinder1*|  léngs- Quer- unrund
=Sy richtung tichtung
mm mm mm -
Oben | 7372 | 7375 | - 003
Mitte: - 73,60 73,63 0,03
Unten - 73,50 73,51 0,01
Bild 24 - Konisch 022 0,24 i

18




Anm. Einboufertige Kolben werden in 5Sﬁ:fa'n l:nor-

male GréBe und 4 Ubergréfen) mit 0,50 mm

Abstufung geliefert. Die Zylinder sind daher -

auf das kleinstmégliche durch 0,50 mm teilbare
MaB nachzuarbeiten. Das Laufspiel liegt im
Kolben. Beispiel:

GrofBter gemessener Zylinder-

durchmesser 73,75 mm
Gehonte Zylinderbohrung (Endmaf}) 74,00 mm
KolbenmaB 7397 mm
Die gréftmogliche Bohrung ist 2 mm Ober dem
Grundmaf.

M 2200

- M281 | ginstellen.
Sonderwerkzeug:

TotpunkimeBgerat VZ 458 90/0 (16) -
2 Handgriffe Wst 632 (31)
Manometerschlissel Nr. 84968 b (40)

Arbaiﬁumfung: .

o~ o

. Motorhaube, Wasserablaufrinne - abnehmen

und 'Kohlerverstrebung on der Spritzwand
I6sen.

. Wasser ablassen, ‘Schlauch am - Kihlwasser-

reglergehduse |6sen. :

. Ziindverteiler und Ziindspule abnehmen, Zind-

kerzen herausschrauben.

. Keilriemen abnehmen.
. Zylinderdeckelschrauben 16sen, Zylinderdeckel

mit' Dichtung' abnehmen, 'dazu Handgriffe
(Wst 639) in zwei Zindkerzenldcher einschrau-
ben.

. Zylinderdeckel entruBBen, Trennfldche reinigen.
. Zylinderdeckel .mit never Dichtung aufsetzen.
. Zylinderdeckelmuttern in der Reihenfolge nach

Bild 21 mit Manometerschlissel anziehen
(880 cmkg, -siche Rd.-Nr. 16, I, Anm. Ziffer 6)
(Bild 26).

. Nach erfolgter Probefahrt Muttern in vorge-

schriebener Reihenfolge bei warmem Motor
nachziehen.

Teile in umgekehrter Reihenfolge.

M 2245

M 295 .

Anm. Nach dem Schleifen und. Aufsetzen des Zy-

linderdeckels sind die Verdichtungsréume der
einzelnen Zylinder.nach Ziffer 1—3 auszumes-

Sonderwerkzeug:

MeBglas 100 cm?® Inhalt

gite dor Massor etwa 0,03 mm unler Sollmaf
einstellen, um méglichst wenig honen zu mos-
sen ((berm&Biges Honen ergibt ungeriaue End-
mafie).

. Bohrung kurz anbohren und zwecks Prifung

nachmessen, dann Zylinder auf 0,03 mm untar
Endmaf} fertig bohren (Trockenbohren}.

. Mit Honahle [mittel)l auf Endmaofl honen (mit

Petroleum reichlich schmieren).

. Zusammengehérige Kolben und Zylinder kenn-

zoichnen.

noch 2

. Bohrkopf unter Bericksichtigung der Schneid- noch €

Zylinderdeckel aus- und einbauen, entrufen, Dichtung erneuvern, Zindung b

. Einbav der unter Ziffer 1.—4. ausgebauten ..

19

Bild 26

11. ZOndverteiler mitiels TotpunkimeBgerat (VZ

458 90/0) auf Zindzeitpunkt 2° nach oberem
Totpunkt einstellen (Rd.-Nr. 1c, Ziffer 7—9).

Anm. Genave Einstellung des Zindzeitpunktes erst.

bei Probefthr.

_Zyl_‘ind'érdecke.l schleifen [D_eckel ausgebaut].

sen und der Zylinderdeckel nétigenfalls nach
Ziffer 4 nachzuarbeiten, um das urspringliche

Verdichtungsverhaltnis wieder zu erreichen (AZ).




%och. 2

noch €  Arbeitsumfang:

1.

Zylinderdeckel aufsetzen, Kolben au '!wei"en_

Toipunkt stellen.

. Nacheinander Verdichtungsréume _bis Mitte

Zondkerzengewinde mittels MeBglas mit Was-
ser follen, genave Tolpunkilage durch kurze
Bewegung der Kurbelwelle am Flussigkeits-
spiegel feststellen.

M 2431
M 391

Anm. Bei diesem Kfz sind fur die AuslaBBventile

serienmafig Ventilsitzringe vorgesehen.

Sonderwerkzeug:

Ventilsitzfraser 23f 62 mit Fihrungsdorn. (9]
Handgriff dazu 21 g 1/41 {13)

Ventilsitz-Erneverungswerkzeug mit Fraser (17, 18)

Arbeitsumf&ng:

. Ventilsitz - Erneuerungswerkzeug auf

Trenn-
fiéiche des Zylinders aufsetzen.

. Piloten in Ventilfohrung einsetzen, Fraser zen-

trieren.

. Werkzeug mittels Zylinderdeckelschrauben fest-

spannen.

. StichmaB der Fréstiefe einstellen.
. Alten Ventilsitzring ausfrésen und Bohrung

nachfrésen mit VenﬂIsitszrneuerungswerkzeug.

M 2450
M 341

Sonderwerkzeug:

Matra-Ventilkegelschleifmaschine mit Ventfilsitz-
und Windeisen 21 g 1/37 (2—13}
VentilstoBelhalter Wst 1198 (14)

Ventilheber Wst 849/1570 (19, 20)
Ventilfihrungs-Reinigungsbirste (21)
Ventilspiel-Einstellschlissel Wst 632 (25}
Spannvorrichtung Wst 1663 (27

Fohlerlehre 0,05—1 mm

Arbellsumfang

1.

2

3.
4.

5.

Zylinderdeckel abnehmen (Rd.-Nr. 2b, Zlﬁer
1—4).

Gasgesténge, Kraftstoffleitung und Ventilkam-
merverkleidung abnehmen sowie Saugrohr
und Auspuffkrimmer cbschrauben (Rd:-Nr.24g,
Ziffer 1—-3).

Ventile von vorn beginnend laufend numerie-
ren, falls noch nicht gekennzeichnet.

Ventile mittels Ventilheber (Wst 849/1570) aus-
baven (Rd.-Nr. 1 b, |, Ziffer 8) (vgl. Bild &l
StéBelschrauben um ein bis zwei Umdrehun-
gen zurickstellen.

3.

6.

MeBglasrestinhalt an Skala ablesen und ein-
geflllte Wassermenge ermitteln {Sollinhalt des
Verdichtungsraumes bei einem Verdichtungs-
verhdltnis 1: 6. = B85 cm?),

.thnderdeckel gegebenenfalls in der Aus-

sparung nacharbeiten, bis der gewlnschte Ver-
dichtungsrauminhalt erreicht ist.

Ventilsitzring einsetzen: Ringsitz ausfrasen, Ring einpassen, Ventilsitz frasen,
Ventil einschleifen (Ventil ausgebaut). |

Ventilsitzring ‘einpressen, Ring vor dem Ein-
satzen moglichst untertemperieren. Nach Ein-
bau des Ventfilsitzringes Ventilsitz frésen’ und
Ventil einschleifen (Rd.-Nr. 2e, Ziffer 9—I2).

Anm. Arbeit M 391 der Arbeitspreisliste umfaf3t

nicht den erforderlichen Ausbau des Zylinder-
deckels {M:281) und der Venhlkgmmerverklm-

z dung (M 351‘.'

Ventile einschleifen bzw.ersetzen, Ventilkegel schleifen, Ventile einstellen.

und Freifraser 23 f 62/51, mit Fihrungsdorn 21 g 1/18

o~ o

10.

11.

20

. Ventile und z_ugehérigé Teile reinigen.
. Aus- und EinlaBkandle reinigen.
. Ventile und Ventilfihrungen auf VerschleiB

prifen. |

.Venhikegal und Flachen : am Schcftende mit

Ventilschleifmaschine schleifen.

Ventilsitze mit 45°-Frdser nachfrasen [Vorkeh-
rungen freffen, daf Spane oder Schmirgel
nicht in dte Zylinder fallen kdnnen).
Ventiltragbild am Ventilsitz mit Tusche oder
donnen Papierstreifen ermitteln, ' nétigenfalls
Ventilsitz nachfrésen. %




noch 2
12. Ventilsitzbreite mit 20°- bzw. 70°-Freifr@ser 14. Ventile auf guten Sitz prifen. noch @
richtigstellen (Sitzbreite 2 mml. - 15. Ventilkandle und Ventilfihrungen sorgfaltig
13. Ventile mit Schraubenzieher von Hand ein- reinigen.
" schleifen. 16. Ventilfedern prifen:
Alte Ausfihrung Neve Ausfﬁhrung
- bis Mot.-Nr. 134 03772500 ° ab Mot.-Nr. 134 039/0001
Ldnge ungespannt 83,7 mm 55,4 mm
Ldnge vorgespannt 47,2mm = 17,5 kg 42 mm = 17 kg
Lange endgespannt 402 mm =38 kg 42 mm = 356 kg
Zulassige Gewichtsabweichung = + 8% — 5%

17. Ventile einbauven, Ventilschafte mit etwas Ol
einsetzen.

18. Ventilstéfiel einstellen mit Fohlerlehre, Ventil- =
stéBelhalter und Ventilspiel - Einstellschlossel
(Wst 1198 und 632). Spiel = 0,12 mm in kaltem
Zustand (Bild 27).

19. Etwa  erforderliche neue Korkdichtung mit
Spannvorrichtung {Wst 1663) an der Ventil-
kammerverkleidung ankleben und letztere an-

schrauben. ‘
20. Zylinderdeckel einbauen (Rd.-Nr. 2b, Ziffer
é6—11). '
21. Auspuffkrimmer und Saugrohr anschrauben,
Gasgestinge und Kraftstoffleitungen anbringen 1]
[Rd.-Nr. 2g, Ziffer 5). : Bild 27
M 2461 | Ventilfihrung ersetzen (Ventil ausgebaut). f
M 367
Sonderwerkzeug:

Treibdorn fur VentfilfGhrungen Wst 1027 (15)
Reibahle fir Ventilfohrungen 8,8 mm Nr.43d 13/55 (23

Arbeitsumfang:

1. VentilfGhrung von oben nach unten mit Treib-
dorn [Wst 1027) austreiben (Bild 28).

2. Neue Ventilfobhrung von oben einschlagen,
Maf} von Zylindertrennflédche bis Oberkante
Ventilfohrung fir AuslaB = 22 mm, for Einla:- . - .
= 27 mm (Bild 29 und 30). :

3. Ventilfthrung mit Reibahle (8,8 mm) aufreiben.
Spiel for AuslaB 0,06~0,07 mm, fir EinlaB 0,03
bis 0,05 mm.

Anm. M 367 der Arbeitspreisliste umfaft nicht den
erforderlichen Ausbau des Zylinderdeckels und
des zugehdrigen Ventils, enthélt dagegen das
nach dem Auswechseln der Ventilfohrung er-
forderliche Einschleifen des Ventils von Hand.
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N

M 3050
M 155

SglC
Elnlass Auslass
1
Bild 29 s © Bild 30
M 2500 | Ventilkammerverkleidung aus- und einbaven, Dichtung erneuern, dazu
M351 | Auspuffkrimmer und Saugrohr mit Vergaser aus- und einbauen, Dichtungen
ernevern.
Sonderwerkzeug:

Spannvarrichtung Wst 1663 (27)

Arbeitsumfang:

1. Kraftstoffhahn auf ,,Zu” stellen, Kraftstoff- und 3. Ventilkammerverkleidung nach Lésen der
Ulschlauch am LuftfilterI6sen,Vergasergestdnge, _ Spannschrauben abnehmen.
Spar- und Startzug am Vergaser lésen. ‘4. Neue Korkdichtung mit Spqnnvorndﬂung (Wit

2. Schrauben am Auspuffrohrflansch und am Aus- 1663) ankleben. :
puffkrimmer und Saugrohr abschrauben und 5. Einbau in umgekehrter Reihenfolge.
Auspuffkrimmer mit Saugrohr und Vergaser ] i S
abnehmen.

Untergruppe 3: Kurbeltrleb

Kurbelwelle lqgern (geschliffen oder neu] cher fembohren und: oufrelben
(Motor zerlegﬂ

Sonderwerkzeug

Manometerschlissel Nr. 84948 b (40)
Kurbelwellenlager-Bohrwerk

Magnetische MefBuhr zum Einstellen der Messer
HauptlagermeBuhr (Matra)

AuBenmikrometer 25—50 und 50—75 mm
Fohlerlehre 0,05—1 mm

Tuschierplatte
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Arbeitsumfang:
Anm. Sind die Kurbelwellenlagerzapfen mehr als

0,03 mm unrund, so missen diese geschliffen

“werden. Das EndmaB soll in 0,25 mm teilbar

* sein. Das Laufspiel liegt in-den Kurbelwellen-

1.

2.

lagerzapfen. Hochstzuldssiges Schleifmafy der
Lagerzapfen 1 mm unter GrundmaB.

Kurbelwellen-Schleifstufen

lager- Zapfen-
Reparaturstufe bohrung durchmesser
mm mm
Kurbelwellen-
| lager:
Grundmaf} 5499 + 0,02 | 5496 —0,02
| Reparaturstufe 1. |54,74 + 0,02 [ 54,71 — 0,02
Reparaturstufe 2 | 54,49 + 0,02 | 54,46 — 0,02
Reparaturstufe 3 | 54,24 + 0,02 | 5421 — 0,02
Reparaturstufe 4 |53,99 + 0,02 | 53,96 — 0,02
Plevellager:
Grundmaf3 50,00 + 0,01 |49,96—0,02
Reparaturstufe 1 |49,75 + 0,01 | 49,71 — 0,02
Reparaturstufe 2 |49,50 + 0,01 | 49,46 — 0,02
Reparaturstufe 3 | 49,25 + 0014921 — 0,02
Reparaturstufe'd | 42,00 + 0,01 | 48,96 — 0,02

Bei einer nach der vorstehenden Schleifstufen-

tafel - geschliffenen  Kurbelwelle kdénnen im
Austauschverfahren einbaufertig bearbeitete
Pleuelstangen verwendet werden. Bei nicht
nach Sollmaf} geschliffener Kurbelwelle missen
vorgearbeitete Pleuelstangen in der Lager-
bohrung nach dem  Kurbelwellenzapfenmafl
zuzlglich laufspiel fertig bearbsitet werden
(Rd.-Nr. 3 b, Ziffer 4—46).

Kurbelwellenlager-Laufspiel 0,03—0,07 mm
Kurbelwellenlager-Langsspiel  0,05—0,09 mm
Plevellager-Laufspiel 0,04—0,07 mm
Plevellager-Léngsspiel 0,03—=0,07 mm

Anzug der Kurbelwellenlagermuttern 880 cmkg
Anzug der Plevellagermuttern 440 emkg

Motorblock auf die L&ngsschienen des Bohr-
werks setzen. und befestigen. _

Das 1. und 3. Lager wieder entfernen und in
die beiden Grundbohrungen je eine. Zentrier-
lagerschale fir die Bohrwelle einlegen. Darauf
die Bohrwelle einlegen und die seitlichen Fih-
rungsbiichsen. zundchst hiernach einstellen. Die
Bohrwelle etwas anheben und die Zentrier-
schalen wieder entfernen (Bild 31 und 32.

. Feineinstellung: Die Bohrwelle mittels zwei Tast-

stiften nach den Grundbohrungen des 1. und
3. Llagers ausrichten. Hierbei wird die Bohr-
welle so eingestellt, daB dieselbe 0,03 mm aus

23
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dem lagergrund herousgehoben wird, d. h. noch €

wenn der Taststift auf beiden Seiten der Lager-
grundbohrung leicht streift, muB sich in der
Mitte, wenn der Stift nach unten steht, noch
ein Toleranzband von 0,03 mm unterschieben
lassen (Bild 33 und 34). Durch diese MaBnahme
wird vermieden, dafl die Ulrickidrderschnecke
der Kurbelwelle am Zylinderblock anstreift.

Bild 32




noch 3

noch O Sollte sie am Kurbelgeh&useunterteil anstreifen,
so ist durch Schaben leicht abzuhelfen.

Anm.- Bohrwelle nicht verspannen, dieselbe muf}
sich leicht drehen lassen, Fligelmuttern der Fih-
rungsbichsen deshalb nicht zu fest anziehen.

- Bohrwellenlagerung 'und Bohrstahl mit Petro-
leum schmieren. kgt
4. Samtliche Lager wieder einbauen und mit

Bild 33 -

-/

O l-. Wy S
s S ©
o o
e B gt )

Bild 36

Manometerschlissel anziehen mit 880 cmkg
(sishe Tabelle Rd.-Nr. 1 b, lI, Anm. nach Ziffer 6).
5. Fohrungslager seitlich auf Ma3 abfrésen (Langs-
-spiel: 0,05—0,09 mm}. Hierzu wird in die Bohr-
‘welle ein Fassonstahl eingesetzt, der die Aus-
sparungen fir die Hohlkehlen- des Kurbel-
- wellenzapfens gleichzeitig mit bearbeitet. Die
Bohrwelle wird hierbei von Hand mittels Wind-
eisen oder Drehherz gedreht (Bild 35). Das
- Vorschubgerat wird zum seitlichen Andriicken
Bild 34 des Frésmessers benutzt.
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6. Die einzelnen Lager zundchst vorbohren, d. h. noch @
den Bohrstahl ungef@hr 0,1 mm unter. Fertig-
maf einstellen.

7. Samtliche Lager fertig bohren. (Bohrstahl mit-
tels magnetischer MefBuhr auf das Maf} des
Kurbelwellenzapfens zuziglich vorgeschriebe-
nem Laufspiel 0,03—0,07 mm einstellen, Bild 34).
Mit Matra-HaupilagermeBuhr die Lagerboh-
rungen nachmessen, ohne die Bohrwelle her-
auszunehmen (Bild 37).

8. Bohrwelle entfernen und samtliche Lagerdeckel
abnehmen.

9. Lagerschalen entgraten, Kanten brechen.

10. Kurbelwelle einbouen, Muttern mittels Mano-
meterschlissel anziehen mit 880 cmkg (siehe
Tabelle Rd.-Nr. 1 b, ll, Anm. nach Ziffer é).

11. Spiel zwischen Motorgehduse und Gewinde-
ring der Kurbelwelle (Olricklauf) am hinteren
Lager durch Einschieben eines schmalen Tole-
ranzbandes von mindestens 0,05 mm prifen.

Bild 37

M 3150 | Plevelstangen instand setzen ' ! )
M226 | enthalt in Ziffer 3—6 zugleich:
- Ausgebaute Pleuellager lagern, feinbohren oder aufreiben.

Sonderwerkzeug:’

Manometerschlissel 84 948 b (40)

Kolbenringzange Nr. 2467 A (59)

Plevellagerausbohrgerat Wst 1682 mit dazugeharigen verstellbaren Reibahlen und Hungerwerkzeugen
Fohlerlehre 0,05—1 mm
Tuschierplatte
Innentaster
AuBBenmikrometer 25—50 und 50—75 mm
Mef3uhr

Parallelreifier

Arbeitsumfang:

Anm. Sind die Kurbelwellenlagerzapfen mehr als

0,03 mm unrund, so missen diese geschliffen ~ -
werden. Hé&dhstzuldssiges SchleifmaB: 1 mm
unter Grundmaf. Die Kurbelwellenzapfen sol-
len auf ein durch 0,26 teilbares Endmaf ge-
schliffen werden, enisprechend den nur for
diese Durchmesser erhaltlichen einbaufertigen
Plevelstangen. Neu ausgegossene Pleuelstan-
gen sind zundchst mit einer Zugabe von 0,3
bis 0,8 mm vorzudrehen (AZ) und dann ent-
weder durch Feinbohren oder durch' Ausreiben
-(vgl. Ziffer 3—6] auf EndmaB. [Kurbelwellen-
zapfen-Durchmesser Zuziglich Laufspiel 0,04
bis 0,07 mm) fertig zu bearbeiten (vgl. auch
Schleifstubentafel Rd.-Nr. 3 a).
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Anm. Die Pleuelstange darf beim Befestigen in dem
- Hungergerdt nicht verspannt werden und das
letztere muBd genau winklig arbeiten. Dann er-
brigt sich ein nachtrégliches Auswinkeln der
Plevelstange. Es empfiehlt sich jedoch, zwecks
Kontrolle des Hungergerdis von Zeit zu Zeit
‘einzelne Plevelstangen als Stichproben mit der
- Auswinkelvorrichtung zu prifen.

3. Plevelstangen und Lagerdeckel zusammen-
bauen. Muttern mit Macnometerschlissel an-

Bild 39

1. Alte Plevelbuchsen entfernen und neue Plevel-

buchsen einpressen (AZ).

2. Plevelstange in Hungergerat einspannen und
Plevelbuchse mit Hungerreibahle ausreiben,
Kolbenbolzenspiel 0,012—0,014 mm (Bild 38
und 39) (AZ).

Anm. Um dieses Laufspiel zwischen Kolbenbolzen
und Kolbenboelzenbuchse sowie um die richtige

Uberdeckung zwischen Kolbenbolzen und Boh-

rung im Kolbenauge herzustellen, werden in

der Neufertigung diese Teile nach den. Her-
stellungsabmaBen ausgesucht und mit Farben
gekennzeichnet. Es werden nur Teile gleicher

Farbe eingebaut, wodurch dann die ge-

winschte Uberdeckung bzw. das gewunschte

Spiel erzielt wird. -

lﬁ
§

A

iz Jl!l !

- Farbgruppenbezeichnungen.

i
led m
|

i _ Bohrung im Ko’ibﬂﬁhqlzen- : Plevelbuchsen-
Farbe ~ Kolbenauge “durchmesser bohrung
; mm '. ‘mme mm
gelb - i) : 18,002—18,003 : _18,606—]8,007'_' 18,019—18,020
blau : 18,004—18,005 ) 18.008_-1_8,{_]0_9 ~18,021—18,022 '
qrin : 18,006—18,007 18,010—18,011 - 18,023—18,024
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ziehen m:t440cmkg (siehe Tabelle Rd.-Nr. 1 b, II,
Anm. nach Ziffer 4).

4 Pleuelstange in Hungergerdt eansponnen und

" “mit Zentrierkonus auszentrieren (Bild 40).

. Plevellager mittels Hungerreibahle ausreiben
(Bild 41,

. Soll seitlich am Pleuellager am Lagermetall
etwas abgefrast werdon (Langsspiel 0,03 bis
0071 mm), so wird folgendermaﬁen yorge-
gangen:

abzufrésenden Lagermetalls
Fixierschraube des Stellringes anziehen. Tole-
ranzband entfernen; Fraser mit einem’ Wind-
eisen drehen und soviel Metall abfrésen, bis
der Stellring unten aufsitzt. Falls auf einer Seite
zuviel Metall abgefrast werden mifBte, Plevel-
stange wenden und auf |eder Seite bearbeiten
(Bild 42).

{Dieser Fraser mit Dorn und Stellring ist selbst
anzufertigen, er kann nicht von der Firma Hun-

einlegen und

noch 3
noch b

Stellring unten am Frasdorn l&sen, Frbsmasser
auf das abzufrdsende Metall aufsetzen. Zwi-
schen Stellring und der oberen Stirnfléche der
FraserfOhrung ein Toleranzband in Starke des

gor bozogon wordon.)

Anm. Darauf achten, daB} die Pleuelstangen in der
richtigen Reihenfolge gemd&B Kennzeichnung
wieder eingebaul werden.

M 3201 ;
m1g1 | Schwungrad aus- und einbaven (Kupplung ausgebaut, M 741). c
Arbeitsumfang:

Anm. Die Arbeit kann sowoh! im Wagen bei aus-
gebautem Getriebe, als auch am ausgebauten
Motor vorgenommen werden. :

1. Sicherungsbleche und Schrauben 5sen, Schwung-
rad von Kurbelwelle abnehmen.

2. Einbau des Schwungrades in umgekehrter
Reihenfolge. Zeichen fir oberen Totpunkt be-
achten. (Bei oberem Totpunkt muf3 im Schwung-
rad eingeprefite Kugel senkrecht nach unten,
Strichmarke ,,0. T.” senkrecht nach oben stehen.)

M 3241 | Schwungrad-Kupplungsfliche schleifen : d
M185 | (Schwungrad ausgebaut, M 181).
Arbeitsumfang:

Anm. Diese Arbeit ist immer. erforderlich, wenn
Kupplungsflache des Schwungrades Riefen
oder Brandflecke aufweist.

1. Schwungrad auf Drehbank spannen. Kupp
lungsflache planschleifen. .

2. Schwungrad-EinpaBfiache for Kupplungsdeckel
soweit nachdrehen, daf} ihr urspringlicher Ab-
stand (Bild 43/a) von der Schwungrad-Kupp-
lungsflache wieder hergestellt wird.

Abstand bei vefschieden_en Kupplpnéén: .

Reihenbest.- Kupplungsart Abstand
Nr. g

02-1412000)| K10 mit Grafitring 24 mm

14(2001)-22| K12 mit Kugellager 27 mm

26-32, 36 K12 mit federndem Belag | 27,7mm

24,34,ab 38| K12 mit DIN-Keilnabe 29 mm

j ' Bild 43
MMizago AnlaBverzahnung (Zahnkranz) am Schwungrad ersetzen. e
Arbeits uﬁfun :

1. Zahnkranz auf Schwungrad mitSchwechtbpcrci 2. Neuven Zahnkranz anwérmen und aufpressen.

rasch anwdrmen und abziehen.
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Untergruppe 4: Motorsteuerung

@ | M4150 | Steverrdider ersetzen, mit Kbhler aus- und .einba'uen_ sowie Gehdusedeckel
M 416 | mit Riemenscheibe fir Keilriemen ab- und anbauen, Dichtung erneuern.

Sonderwerkzeug:
Zentrierhilse fir Raderkasten Wst 1207 (49)
Steckschlissel 650 mm lang, Wst 1147 a (51)
Zange zum Einbau der Federn im federnden Kurbelwellenrud Wst 1447 {521
Nockenwellenrad-Abzieher Wst 1599 (54) .
Fihlerlehre 0,05—1 mm

Arbeitsumfang: ‘ : ; - ; T

1. Kihler ausbauen (Rd.-Nr. 7 a, Ziffer 1—5).

2. Kurbelwellenschraube mit Steckschlissel [Wst
1147 a) 16sen, Riemenschelbe abnehmen. i

3. Schrauben des Gehdusedeckels Idsen und
Deckel abnehmen.

4. Kurbelwellenschraube wieder eindrehen, durch
Hammerschlag das Kurbelwellenrad von der
Kurbelwelle I6sen und abnehmen (Bild 44).

Anm. Die Bilder 44 und 45 sind am ausgebauten
und im Montagebock umgedrehten Motor auf-
genommen.

5. Befeshgungsschraube des Nockenwellenrodes

Bild 46

© l6sen, Nockenwellenrad abziehen (Wst 1559)
(Bild 45).

6. Neues Kurbelwellenrad auf Kurbelwelle, Nok-
‘kenwellenrad auf Nockenwelle aufsetzen und
Zahnspiel mit Fohlerlehre zwischen den Zahn-
flanken messen. Zahnspiel soll bei Nocken-
wellenrddern aus Kunststoff (Resitex] 0,10 bis
0,13 mm, aus Grauguf 0,04—0,06 mm sein.

Anm. Die Abweichung vom normalen Achsabstand

. zwischen Kurbelwellen- und Nockenwellen-
lagerung ist an der Ventilseite auf dem Rader-
gehduse eingeschlagen. Das Kurbelwellenrad
ist immer normal, d. h. 0 £ 0,02 mm ausgefihrt,
so daf} die Abweichung des Achsabstandes
durch das Nockenwellenrad ausgeglichen wird.
Die eingeschlagene Zahl (z. B. + 6} gibt dlso

.die UbergréBe (bei Minuszahl die Untergrafe)
des Nockenwellenrades an. Bei Bestellung des
Ersatzrades ist diese Kennzelchnung zu beriick-
sichtigen.

7. Kurbelwellenrad wieder abnehmen und Kolben
des 1. vorderen) Zylinders auf oberen Totpunkt
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. -im Verdichtungshub (beide Ventile geschlossen} - 12, Gehdusedeckel aufsetzen und festschrauben, noch €

sinstellen. Nockenwellenrad so versetzen, daf} Trennflache zuvor mit Dichtungsmasse bestrei-

Strichmarke (Bild 46) senkrecht nach unten zeigt. chen und Papierdichtungen auflegen [Wst 1207).
8. Kurbelwellenrad auf Kurbelwelle in die senk- 13. Riemenscheibe einbauen, Kurbelwellenschraube

racht nach unten stehende KeilfGhrung ein- festziehen (Wst 1147 q. .

setzen. Bei richtigem Einbau muf sich jetzt der 14. Kihler einbaven [Rd.-Nr. 7 q, Ziffer &).

markierte Zahn des Nockenwellenrades mit

der Strichmarke am Gehéduse decken und die

Marke des Kurbelwellenrades mufi senkrecht

nach oben weisen (vgl. Bild 44].-Die Marken

auf dem Schwungrad haben dann folgende

Stellung :

EinlaBbeginn 22° 30’ vor oberem Torpunkt

AuslafBende  28° 30" nach oberem Totpunkt.
Anm. Bei federnder Ausfihrung des Kurbelwellen-
_rades [bis Motor-Nr. 458900), wie sie Bild 46 : —=ith

zeigt, wird das federnde Antriebsrad gleich- N N
zeitig mit dem Kurbelwellenrad ausgebaut. ' ]
Um die Federn des federnden Antriebsrades zu ; N\
prifen, ist nach Ziffer 9 und 10 zu verfahren. ZE

\

9. Deckel nach Entfernen des Sprengringes nach ?
der Radseite abnehmen, dann lassen sich die 7
acht - Schraubenfedern mit Schraubenzieher
aus der Keilnabe nach aufien abdriicken. Fe- /B
derlangen prifen: /

ki

8 Schraubenfedern Epl.-Nr. 1505315
ungespannte Lange 21 mm,

4 Schraubenfedern Epl.-Nr. 2105336
ungespannte Lénge 15,5 mm.

10. Federndes Kurbelwellenrad zusammenbauen:
Kreuzklave der Keilnabe so auf Kurbelwellen-
rad setzen, daB beide Pfeile an der Stirnseite
sichtbar Ubereinander stehen. Acht Schrauben-
federn zwischen die Mitnehmerklauen ein-
setzen (Wst 1447), Sicherungsblech ber Kur-
belwellenrad einfGhren und Sprengring ein-
setzen.

11. Nockenwellenrad mit Schraube befesf:gen und
sichern.

Uniergrupp_e S: Motorschmierung

M 5250 | Olpumpe aus- und einbauen, instand
setzen (Motor ausgebaut).

Sonderwerkzeug:

Tuschierplatte
Fihlerlehre 0,05—1 mm

Arbeitsumfang:
Anm. Die Arbeit bedingt immer den Ausbau des
Motors,
1. Ol ablassen.
2. Olwanne abnehmen [Motor ist qusgebauﬂ
3. Muttern l6sen, Ulpumpe abnehmen (Bild 48),
vorsichtig mit Holzhammer herausschlagen.
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Bild 48

4. Olpumpengehduse-Unterteil ab-
schrauben, Stift am Olpumpenrad
herausschlagen, Olpumpenrad
von Antriebswelle abziehen BN

(Bild 49).

M 5255 Oluberdruckventil instand setzen
M 480 __ Sy .
Arbeitsumfang:

1. Oliuberdruckventil, an der rechten Motorseite
zwischen Olﬂiler und Vergaser, herausschrau-
ben.

_ ders den Kugelsitz). _
3. Kugel und Schraubenfeder prifen. FederlGnge: 5.
ungespannt 58 mm. Die Lange der Schrauben-

M 6001
M 741

Sonderwerkzeug
Kupplungs -Zamriafdorn Wst 1104 (66]

: Arbe_itsurnfang :

Anm. Die Bilder zeigen die Arbeiten an der Kupp-
lung am ausgebauten Motor. 3,

1. Gelriebe ausbauven [Rd.-Nr. 10a, Ziffer 1—-8).

30

5.
é. Olpumpenrader,Welle,Lagerzapfenund Buchse
7

~ an der Trennfléche nacharbeiten und fuschieren.
Anm. Die Abweichung vom normalen Achsabstand

2. Oluberdruckventil zer]egen, rem:gen {beson- 4,

2,

Olpumpe reinigen. -

auf Verschlei3 priifen, wenn nétig, erneuern.
Bei Léngsspiel der Stirnrader Gehauseunterteil

beim Olpumpenantrieb ist an der Trennfléche

des ‘Kurbelgehduse-Oberteiles zur Olwanne

am Olpumpeneinpal eingeschlagen. Die Ab-
weichung vom normalen Teilkreisdurchmesser
des Antriebsrades auf der Nockenwelle ist seit-
lich vom Rad auf der Nockenwelle vermerkt.
Sind nun die Abweichungen vom Achsabstand
und dem Teilkreis am Nockenwellenrad zu-
sammen = 0, dann ist das getriebene Rad fir
dis O!purugg mit— 4 zu wéhlen. Ist der Achs-
abstand aber z. B. + 6, dann ist ein Rad mit
+ 2 erforderlich. Das Zahnflankenspiel der
Schraubenrader zum Olpumpenantrieb betragt
0,04-—0,06 ' mm, das der Olpumpenstimrader
0,02 mm und deren léngsspiel 0,04—0,08 ‘mm.
Der Spalt zwischen Olpumpenréadern und Ge-
héuse soll ringsum 0,02 mm betragen.

. Zusammenbau und Embcu in umgekehrter

- Reihenfolge.

Anm. Die Strichmarke der Olpumpenwella mufy mit

der Strichmarke am Ulpumpengehduse zusam-
menfallen, wenn der Kolben des 1. Zylinders

- auf oberem Totpunkt steht (Bild 47). -

feder dc:rf nicht veranden werden ist normc:l
auf 4 ati eingestellt (entsprechend 19 kg Feder-
spannung bei 30 mm vorgespannter Langek:
Fiberdichtung am Gehdusesitz gegebenenfalls
erneuvern.

Uliberdruckventil zuseammenbauen und ein-
schrauben.

Untergruppe 6: Kupplung

Kupplung aus-und einbauen (einschlieBlich Aus- und Einbau des Qé_tr_iebes}.-

Markierung desoberen Totpunktes am Schwung-
rad auf den Kupplungsdeckel tbertragen.
Sechs Schraubbn am I(upplungsdacke! gleich-
mc:ﬂig |&sen.
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4. Kupplung mit Kupplungsscheibe abnehmen. Aniriebswelle in die gezeichnete Nut der Kup- noch €@

. Zum Wiedereinbau: Kupplungsschelbe mittels lungsschoibennabo eingefihrt werden muf.

* Zentrierdorn (Wst 1104} in Schwungrad ein-

“sefzen, gezeichnete Keilnute der Nabe senk-

. recht nach oben stellen (Bild 50).

. Kupplungsdeckel Uber Zentrierdorn schieben
“und in EinpaB des Schwungrades setzen, dabei
“auf Markierung achten. :

. Sechs Schrauben (mit Federringen) des Kupp-
lungsdeckels gleichmaBig anschrauben und
festziehen, Zentrierdorn ontfernen,

8. Wenn mdglich, bei laufendem Motor kurz pri-

fen, ob Kupplung rund Iauft und alle’ Ausriick-
~ hebel auf gleicher Héhe stehen. :

9. Gefriebe einbauen (Rd.-Nr. 10 o, Ziffer 9). Do-
bei beachten, daf3 der gezeichnete Keil der

M6050 | Kupplung instand setzen: zerlegen, Kupplungsbelag ernevern, bei alter b
(M78 | Ausfihrung Kupplungsscheibe richten und schirmen, Kupplungsfedern pri-
fen oder erneuern, Kupplung wieder zusammenbauen und einstellen (Kupp-

3 : lung ausgebaut, M 741), :

2 Sonderwerkzeug: 10. Neuve Kubplungsbelége auf die Kupplungs-
- Federwaage Wst 1289 (44) : scheibe (A) und die Federsegmente (B) jewsils
‘Nietwerkzeug Wst 1028 (45) _ getrennt aufnieten (Wst 1028, dann mit sechs

Spannvorrichtung Wst 1230 [67)

Arbeitsumfang:
g 1. Kupplung auf Spannvorrichtung spannen (Wt
1230). ;
2. Kupplungsdeckel auf Druckplatte zusammen-
.zeichnen. :

3. Drei. Muttern  der Einstellschrauben an. der
Sicherungsstelle aufsiigen (beim Zusammenbau

- neus Muttern verwenden).

4. Kupplung enispannen und Einzelteile (Ausriick-
hebel, Schenkelfedern, Kupplungsdeckel, Feder-

; . tillen und Druckfedern) von Spannvorrichtung

3 abnehmen.

3 5. Druckplatte prifen. Wenn Riefen oder Brand-

E flecke vorhanden, planschleifen (zusétzliche Ar-
beit, Arbeitspreislisten-Nummer M 754).

6. Neun Druckfedern mit Federwaage [Wst 1289)

profen: - &
Ungespannte Federldnge 44,5 £ 1 mm
dgl. gespannt bei 45 £ 3kg

Belastung d 292  mm

Anm. Die zu einer Kupplung gehorenden Federn
sollen untereinander méglichst wenig abwei-
chen. ' :

7. Dampfungsfedern in Kupplungsscheibe auf ein-
wandfreien Zustand prifen. Bei gestérter Fede-
rung oder Dampfung andere Kupplungsscheibe
nehmen. _

8. Kupplungsbel&ge priifen. Zulassiger Verschleif
bis T mm unter Normalmaf je Belag.

9. Nieten der Kupplungsbelage dbbohren, dlte
Beltige entfernen. ' ' Bild 51
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noch b Nieten {C) zusammennjeten (Bild 51). Zul&ssiger leichtgangig aufschleifen (Marken auf Keil und

Seitenschlag, am Belag gemessen, héchstens MNut beachten).
0.3 mm. Anm. Arbeitsgang 11 bildet die Arbeit M 761 der
11. Nabe der Kupplungsscheibe auf Antnebwei!e Arbeitspreisliste und ist in der Arbeit M 743 der

Arbeitspreisliste nicht enthalten.

12. Kupplungsscheibe alter Ausfihrung auf Schir-
mung (0,5 mm) pritfen. Nétigenfalls durch Drik-
ken neu schirmen und Kupplungsscheibe zen-
trieren.

13. Bel Schleifringausfihrung  Ausriickdruckfiachen
nacharbeiten.

14. Mitnehmerbolzen fir Druckplatte ouf Spiel

- prafen, nétigenfalls erneuern.

15. Kupplungsdeckel, Druckplatte und Federn zu-
sammensetzen, auf Spannvorrichtung (Wst 1230}
spannen, Ausrickhebel einsetzen, Muttern auf
Halteschrauben aufschrauben, Kupplung ab-
spannen.

16. Nach Einbau der Kupplung in das Schwungrad
(Rd-Nr. 6 a, Ziffer 5—7) alle Avsrickhebel
genau gleich einstellen {Bild 52 und §3): Ein-
stellmaf von Ausrickhebel bis Auflenflache
Kupplungsdeckel bei neuem Kupplungsbelag
15 mm; bei abgenutztem Belag héchstens
26 mm. (Bei Kupplungen mit Schleifring bei
nevem Belag 22,5 mm, bei abgenutz?em Belag
bis 32,5 mm.)

Anm. Bei ausgebautem Schwungrad Ziffer 15 vor
Wiedereinbau des Schwungrades ausfiihren,
dann Kupplung in das ausgebaute Schwung-
rad einbauen und nach Ziffer 16—17 ein-
stellen. Beide Aggregate wieder trennen und
nacheinander einbaven. Zum Einstellen mdg-
lichst eine Kupplungsscheibe mit nevem Be-
lag zwischen Schwungrad und Kupplung legen
und das fir neven Belag geltende Maf} ein-
stellen. Diese Einstellung bleibt beim Einbau

mit der rithtigen Kupplungsscheibe unverandert.
17. Einstellschrauben durch Verstemmen sichern.
¢ | M6270 | Kupplungsbetdtigung nachstellen lKuppIungsfuﬁhebel oder Kupplungsseil-
.| MB810 zug).
Arbeirsumfang
1. FuBibodenbelag und Bodenbren links om FGh- 3. Spannschlo so einstellen, daB der tote Weg
rersitz herausnehmen. : “:am KupplungsfuBhebel 25 mm betrégt.
2. Gegenmuttern am Spannschlof zum Kupplungs 4. Gegenmuttern anziehen.
seilzug |6sen. 5.°Bodenbrett und FuBbodenbelag einlegen.
d M6-27'_] Kupplungsbetétigung neu einstellen (AZ).
Arbeitsumfang: 7
Ist (z. B. boi Einbau oines Austauschgetriebes) 1. Vor dem Gotriebeeinbau den Ausrickgabel-
ein Neueinstellen erforderlich, sind aufler den hebel .im Getriebeanschlufiflansch auf 80 mm
Arbeiten nach Rd.-Nr. é ¢, Ziffer 1—5, noch fol- Abstand von der Motorgetriebe-Trennfléiche
gendo Arboiton auszufihron: einstellon und bol dieser Stellung Abstand des
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2.

duBeren Ausrickhebels von der Moiorgetriebe-
‘Trennflache festlegen durch Messen von einer
auBBen am Getriebeanschlufiflansch ongeze|d1-
neten Stelle aus.

Nach Einbau des Getriebes und des Kupp-

lungszuges das SpannschloB so einstellen, dal
bei totem Gang des FuBhebels der dufere
Ausrickhebel wieder genau den nach Ziffer 1
gemessenen Abstand von der Motorgetriebe-
Trennfléache hat.

Untergruppe 7: Kihlung

M7001

M 531
M 541

Arbeitsumfang:

1.

5.

Kihlwasser ablassen.

2. Motorhaube und Regenrinne abnehmen.
3,
4. Kohlerbefestigung am Rahmenquertrdger und

Oberen und unteren Wasserschlauch |5sen.

seitlich an beiden Koffligeln I8sen.

Beide - Kihlerverstrebungen vorn |dsen und

Kihler abnehmen.

M7171

Sonderwerkzeug:
Spannkluppe zum Kihlwasserreglerdeckel Wst 1670 (41)

Thermometer

Arbeitsu mfang :

1.
2.

3.
4.

Oberen Wasserschlauch abnehmen. -

Deckel vom Kohlwasserreglergehduse mittels
Spannkluppe abschrauben.

Kihlwasserregler herausnehmen und reinigen.
Kihlwasserregler in Gefaf3 mit Wasser Iegen,
Wasser erwarmen.

M 7300
M&0L | einbauen.
Sonderwerkzeug:

Riemenscheiben- und Wosserpumpanobzneher Wst 1600 (47)

Arbeitsumfang:

N

. Kuhler ausbauen (Rd.-Nr. 7 a, Ziffer 1—5).
. Lifterfligelbefestigungsschrauben I5sen.

Halteschraube am Spannbigel der Licht-

maschine |6sen, Keilriemen entfernen.

. Riemenscheibe mit Nabe von Wasserpumpen-.

welle abziehen (Wst 1600) (Bild 54).

. Fonf Schrauben am Wasserpumpenflansch

16sen, drei kleine Stehbolzen einschrauben und
Abziehvorrichtung Wst 1600 ansetzen. Vor dem

Kithlwasserregler priifen (AZ).

Kuhler aus- und einbauen, einschlieflich Kuhlerverkleidung ab- und auf-
setzen bzw. erneuern sowie Kihlerblock aus- und einbauen bzw. erneuern.

6. Aufbau 'de§ Kihlers in umgekehrter Reihen-

folge. Abstand des Kihlerblockes vom oberen
Lufterflogel soll 11 mm betragen.

7. Bei Neuaufbau den Kihlersitz durch Ver-

stellen der Versirebungen der Motorhaube an-
passen.

(Temperaturkontrolle mit Thermometer.)
KUhlwasserregler mu3 bei etwa 70° C anfan-
gen zu offnen, sonst unbrauchbar.

5. Ringdichtung ernevern.
é. Einbau in umgekehrter Reihenfolge.

Bild 54

noch &
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Wasserpumpe aus- und einbauen bzw auswechseln, mit Kihler qus- und ¢
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noch € Ausziehen der Wasserpumpe ist der Gewinde- aufsitzt. Nun kann mit Wst 1600 die Wasser-.

ring ‘mittels Hakenschliissel zu lésen  (Bild 55, pumpe ohne Bruchgefahr endgiltig abgezogen
- dann Wasserpumpenwelle mit Wst 1600 sowseit werden (Bild 56). ' e
herausziehen, bis Fligelrad am Pumpengeh&use 6. Neue Flanschdichtung einlegen und Wasser-
anliegt. Gewindering von 'Hdnd wieder soweit pumpe in umgekehrier Reihenfolge einbauen.
hineinschrauben, bis er auf dem Kugellager 7. Kohler einbauen (Rd::Nr. 7 q, Ziffer é und 7).

Bild 55
d | M7321 | Wasserpumpe neu verpacken (Wasserpumpe ausgebaut, M é01).
M 610 _ . ‘.
Sonderwerkzeug:

Wasserpumpenschlissel Wst 1686 (44)
Montiervorrichtung zur Wasserpumpe Wst 1021 (46}
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Arbeitsumfang:

1.

Scheibenfeder {Keill aus der Wosserpumpan-
welle entfernen, Pumpenwelle (mit Flogelrad)
heraustreiben, dabei 2teiligen Ring abnehmen.

. Drahtsicherungsring abnehmen und Halte-

schraube (genuteten Gewindering) zum Kugel-
lager abschrauben.

. Vordere Dichtung (Dichtring mit Abdld’ltsdle[bel,

Kugellager sowie hintere Dichtung mit Halter
und Deckel herausnehmen.

. Nachstellmutter zur Stopfbiichse abschrauben,

Druckstick, Packung und wachenrmg heraus-

" nehmen.

; Fliigelrc:d,. Welle, Lagerbuchse und Kugellager

auf Verschleil prifen, wenn notig ernevern (AZ).

. Falls Pumpenwelle ernevert wird, Flogelrad

warm aufpressen (AZ).

. Falls Lagerbuchse zur Pumpenwelle ernevert

wird, alte Buchse herousdriicken und neue ein-
pressen (AZ).

. Zentrierbuchse an Stelle der vorderen Halte-

schraube [Gewindering) einschrauben und
Pumpenwellenlagerbuchse ausreiben (leichter
Laufsitz der Welle) (AZ).

10.

.

12.

15.

16.
17.

. Montierwolle einfihren, hintere Packung, Zwi-

schenring und vordere Packung einlegen (WSst
1021). '

Druckstiick einsetzen und Nachstellmutter leicht
aufschrauben.

Montierwelle herausnehmen, Pumpenwelle mit
Flogelrad einsetzen.

Bei Pumpenwelle neuester Ausfihrung zwei-
teiligen Ring einsetzen.

. Dichtungshalter mit Dichtung und Deckel sin-

setzen.

. Hinteren Zwischenring, Kugellager, Abdicht-

scheibe, Dichtring und vorderen Zwischenring
einsetzen.

Halteschraube (Gewindering) festziehen, Draht-
sicherungsring einsetzen,

Federkeil in Pumpenwelle einsetzen.
Fettbichsen fillen und nachziehen, Nachstell-
mutter der Laufbuchse méfBig festziehen.

Anm. Die Arbeitsgénge 5—8 enthalten zusdtzliche

Instandsetzungen (= AZ), die anderen Arbeits-
gdnge entsprechen dem Umfang der Arbeit
M 610 der Arbeitspraisliste.

Untergruppe' 8: Vergaser, Saugrohr, Auspuffkrimmer

Solex-Steigstromvergaser,
Typ 30 BFLVS (Bild 58, 52 und 60)

Schnittzeichnung

0w >

I

Disenhiitchen
Belbftungsventil

Drehschieber der Start-
vorrichtung

Schwimmer

Hauptdise

AnlaBluftdise
AnlaBBkraftstoffdise
Lufttrichter :

Kolben am Drahtzug der Spur—
vorrichtung
Schwimmerkammer
Schwimmernadelventil
Anschluf} der Kraftstoffleitung
Rickschlagventil -
Spardisen:

Drosselklappe

Jj3

1 |

e

s H

(3]

o on.u

—b, = Beliiftungskandle der Spar-

vorrichtung -
Ofinung im Drehschieber C
Leerlaufdise
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Mischrohr
Tauchrohr
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Bild 58

Schraube zur Regelung der Leerlaufluft’

Schraube zur Begrenzung der Leerlauf-
stellung der Drosselklappe”
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