


Einleitung

}  EINLEITUNG

Dieses Handbuch zeigt die Prozeduren der Uberho-
lung der Motoren an, die schon aus dem Fahrzeug
ausgebaut wurden und auf einen entsprechenden
Arbeitsbock gestellt wurden.

Der Umschlag des Handbuchs listet die Codes der
hier beschriebenen Motoren auf.

Zur schnellen Heraussteliung der Zugehérigkeit der
Motoren Gruppen der verschiedenen Fahrzeugmo-
deile ist es unumgéanglich, das spezifische Handbuch
des gepriften Fahrzeugs nachzuschlagen und zwar
in der Ausgabe | - Gruppe 00 - Technische Daten -
Identifizierung des Fahrzeugs.

In diesem Kapitel werden auch die technischen Daten
der Motoren Gruppen beschrieben.
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Wie das Handbuch benitzt wird

Die Absicht dieses Handbuchs ist, dem Techniker des
Kundendienstnetzes Alfa Romeo ein Instrument zur
schnellen Herausstellung der Storungen zu liefem
und eine Hilfe zu geben, um dessen Eingriff genau
und wirksam zu gestalten.

Das Handbuch schildet die Prozeduren bezuglich
dem Zerlegen und der Kontrollen der verschiedenen
Motoren Gruppen. Die Prozeduren sind detailliert ge-
schildert, wie auch die Benutzung der nétigen Werk-
zeuge. Eine entsprechende Zeichensprache und die
Beschriftung neben der Zeichnungen der technischen
grundsatzlichen Daten erleichtern ein schnelles und
ausfuhrliches Nachschlagen des Handbuchs.

Die Prozeduren veranschaulichen das komplette Zer-
legen der Komponenten und werden nur komplett
vorgenommen, wenn es unbedingt nétig ist. Die Pro-
zeduren des "Zusammenbaus" werden normalerwei-
se erhalten, indem man in entgegengesetzter Folge
zum "Zerlegen" vorgeht, wobei nur die Prozeduren
des Wiederzusammenbaus angegeben werden, die
bedeutende Unterschiede aufzeigen.

Alle Informationen in diesem Handbuch sind am
Veroffentlichungsdatum Gberarbeitet worden.

Alfa Romeo behélt sich vor, ihren Produkten ohne
Voranktndigung die fir notig gehaltenen Ande-
rungen anzubringen. Sie werden jedoch rechtzei-
tig als technische Informationen und Uberarbei-
tungen dieses Handbuchs geliefert.
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Zeichensprach

In diesem Handbuch wird eine spezifische Zeichen-
sprache fiir eine schnelle Herausstellung der wichtig-
sten gelieferten technischen Informationen. Die Liste
der Symbole wird unten angegeben.
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Ausbau/Zerlegen E
Wiedereinbau/Zusammenbau E
am Drehmoment anziehen

Mutter anziehen
Einstellung/Abstimmung
Sichtkontrolle

schmieren

Gewichtsdifferenz

Winkelwert

Druck

Temperatur

Entliftung Bremsanlage

zu bearbeitende Oberflache

Storung

Spiel

Ansaugung
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mit Motorendl schmieren
linkslaufige Schraube
Anzugsmoment in Ol
Mindestdrehzahl Motor
Ovalisierung

Konizitat

Exzentrizitat

Planheit

Durchmesser

Lineare Abmessung
Parallelismus

mit Fett fullen
Erwarmungstemperatur
abdichten, versiegeln
mit Olmotor flillen
einfetten

ACHTUNG!

HINWEIS!
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Einleitung

Hinweise fiir den Bediener

Alle Arbeiten miissen mit der hochsten Vorsicht
und Sorgfait vorgenomen werden, um Schéaden
am Fahrzeug und den Personen zu vermeiden

- Bei einigen Prozeduren wird die Anwendung der
spezifischen Einrichtungen Alfa Romeo beschrie-
ben. Die Verwendung dieser Einrichtung ist unum-
ganglich, um sicher zu arbeiten und Schaden an
den Teilen der Prozedur zu verhindern.

- Um fest haftende Teile zu l6sen, leicht mit einem
Aluminium- oder Bleihammer klopfen, wenn es um
Metall handelt, ansonsten einen Holz- oder Harz-
hammer fiir Leichtlegierungsteile verwenden.

— Beim Zerlegen prifen, daf die zu kennzeichnenden
Teile die Bezugszeichen tragen.

— Beim Wiedereinbau die Teile wo nétig schmieren,
um Festsetzen und Fressen am Funktionsbeginn zu
vermeiden.

— Mit Haftpapier oder sauberen Tiichern die Teile des
Motors schitzen, die aufgrund des Ausbaus abge-
deckt bleiben und Staub oder Fremdkdrper anzie-
hen koénnten.

— Beim Wiedereinbau ist es wichtig, die Anzugsmo-
mente und die Einstelldaten einzuhalten.

!

- Bei jedem Wiedereinbau die Dichtungen, Olschutz-
ringe, elastische Scheiben, Sicherheitsplatten,
selbstsperrende Muttern und alle verschlissenen
Teile austauschen.

— Vermeiden, die inneren Verkleidungen des Fahr-
zeugs zu beschmutzen.

Der Austausch von ausgebauten Gruppen oder
Teilenolari muB vorgenommen werden, indem
ausschlieBlich Original-Ersatzteile verwendet
werden: Nur so ist die Austauschbarkeit und die
perfekte Funktion der Organe gesichert.

— Die Hinweise ACHTUNG und HINWEIS zeigen die
Prozeduren an, die mit besonderer Vorsicht auszu-
fuhren sind, um Unfalle des Personals oder Scha-
den an den Fahrzeugorganen zu vermeiden
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ACHTUNG:

Wird verwendet, wenn eine fahrldssige
Ausfithrung Schéden der Personen her-
vorrufen kann.

X

HINWEIS:

Wird verwendet, wenn eine fahrldssige
Ausfiihrung Schiaden am Fahrzeug oder
dessen Teile verursachen kann.

— Die geltenden Sicherheitsvorschriften bezlglich der
Werkstattsarbeiten einhalten. Wo nétig, werden im
Inneren des Handbuchs spezifische Vorsichtsmaf3-
nahmen angegeben, die zur Vermeidung von ge-
fahrlichen Situationen angewendet werden.

X

Zur Benutzung von chemischen Produk-
ten halten Sie sich bitte an die Vorsichts-
maBnahmen auf der Sicherheitskarte,
die der Lieferant dem Verbraucher liber-
geben muf3 (in ltalien laut Gesetz D.M.
n.46/1992).

BEMERKUNG:

Es ist moglich, daB aufgrund des Veréffentlichungs-
datums einige Argumente nicht behandelt werden
konnten.

In den Inhaltsverzeichnissen der einzelnen Gruppen
sind diese jedoch angegeben und herausgestelit wor-
den.

Es ist die Aufgabe des Technischen Dienstes Unter-
lagen Uber diese Themen mit den nachsten Uberar-
beitungen oder durch die "Technical Bulletins" zu
liefern, die rechtzeitig an das Netz gesendet werden.
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BESCHREIBUNG

Motor mit 4 gegenuberliegenden Zylindern, doppelte
Nockenwelle fur jeden Zylinderkopf, vier Ventile pro
Zylinder, die von hydraulischen StéBeln gesteuert
werden, elektronische Multipoint-Einspritzung und
statische Zindung BOSCH M2.10.3, gesteuert von
einem einzigen Steuergerat. Die Gruppe Kupplung -
Getriebe - Differential ist mit hinterem Motoranschluf3
versehen und stellt einen integrierenden Bestandteil
des Triebwerks dar.

Dieses letztere ist vorne installiert und in Langsposi-
tion mit einer Neigung von 3° angeordnet.

Durch eine Lagerung des "hangenden” Typs ist das
Triebwerk vorne durch einen Rahmen, der mit der
Gruppe Getriebe - Differential verbunden ist, am Ka-
rosseriekdrper befestigt.

Die verschiedenen Verbindungen des Triebwerks mit
dem Rahmen und dem hinteren Trager sind mit ge-
eigneten elastischen Tragern verwirklicht, um die Vi-
brationen des Motors zu dampfen.

Die Versorgung, mit bieifreiem Benzin, in Verbindung
mit angemessenen Vorrichtungen fir den Umwelt-
schutz, gewahrleistet niedrige Werte der Auspuff-
emission und entspricht den Richtlinien "USA 83".

KURBELGEHAUSE

Monoblock aus hochfestem Guf3eisen.

Die Lagerung der Antriebswelle erfolgt durch drei
Hauptlager, die ebensoviele Halbschalen mit dinner
Schale aufnehmen.

Die Zylinder sind direkt in das Kurbelgehause einge-
arbeitet und sind in funf MaBklassen unterteilt.

Im Falle des Verschleisses der Zylinder Gber die
vorgeschriebenen Werte hinaus, missen diese auf
die vorgeschriebenen Durchmesser ausgebohrt wer-
den, unter Berlicksichtigung der UbergroBen der bei
den Ersatzteilen vertigbaren Kolben (siehe CPT).
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Eigens dazu bestimmte Kanale, die in die Wande des
Kurbelgehauses eingearbeitet sind, ermdglichen den
Durchflu3 der Kahiflissigkeit und des Schmierdls.

Auf den vorderen und mittleren Hauptlagerdeckeln
sind Dusen installiert, von denen das Ol auf den
Kolbenhimmel gespritzt wird, um fur die teilweise
Kihlung der Kolben zu sorgen.

ZYLINDERKOPFE

Monolitisch, kompakt, aus Schalenguf3 in Aluminium-
Silizium-Legierung.

Die vier Ventile pro Zylinder sind um ~ 41° in den
entsprechenden Prismenfihrungen montiert und
werden von zwei Nockenwellen durch hydraulische
StoRel gesteuert.

~ 41°

[T 19712
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Die Raumverteilung erméglicht der Verbrennungs-
kammer die vier Ventilteller und die mittlere Offnung
der Zindkerze aufzunehmen, ohne die Struktur des
Kopfs zu schwéchen.

Die Lésung der Zundkerze in der Mitte der vier Ventile,
zwei Einlassventile und zwei kleinere Auslassventile,
ermdglicht eine gleichméaBige Verteilung des Gemi-
sches und eine optimale Entwicklung der Verbren-
nung mit einem besseren Warmewirkungsgrad des
Motors und Verringerung der schadlichen Auspuff-
emissionen.

Die Steuerwellen rotieren auf drei Lagern und werden
durch Zahnriemen gesteuert.

Die Ventilsitze werden auf die Zylinderkdpfe montiert,
nachdem diese auf eine Temperatur von 100° = 120°C
erhitzt wurden. )

Die Ventilfuhrungen werden mit Ubermaf in die ent-
sprechenden Sitze der Zylinderképfe eingesetzt. Der
genaue Innendurchmesser wird, nach der Montage,
mit einer spezifischen Bohrmaschine erreicht und mit
einem Paar Differenzlehren tiberprtift.

Die Dichtungen zwischen Zylinderkdpfen und Kurbel-
gehdause sind des Typs ASTADUR.

Diese Dichtungen unterliegen aufgrund des besonde-
ren Materials, aus dem sie bestehen, wahrend des
Betriebs des Motors einem Polymerisationsprozef,
so daB sie sich wahrend des Gebrauchs betrachtlich
verharten; daher ist es mit dieser Art von Dichtungen
nicht mehr nétig, die Zylinderkdpte bei der ersten
Inspektion anzuziehen.
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ANTRIEBSWELLE

Geschmiedet, aus hochwertigem Stahl und verglitet.
Liegt auf drei Hauptlagern auf und ihr Axialspiel wird
durch zwei Ringhalften reguliert, die sich im hinteren
Hauptlager befinden.

Sechs Gegengewichte verleihen der Antriebswelle
eine genaue Auswuchtung der rotierenden Massen.
im Inneren der Welle befinden sich eine Reihe von
Kandlen fir die Schmierung der Lager- und Kurbel-
zapfen.
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HAUPT- UND PLEUEL- HALBLAGER

Mit dinner Schale, dreimetallisch, in zwei MaBklas-
sen unterteilt. )

Die Haupthalblager haben eine Offnung und eine Rille
fur die Schmierung der Lagerzapfen.

SCHWUNGRAD

Aus GuBeisen, mit zwei aufgesetzten Zahnkranzen
aus gehartetem Stahl: einer fir die Verbindung mit
dem AnlaBmotor und einer fir den Drehzahlsensor.
Auf dem Schwungrad ist "T" eingekerbt, fir die Uber-
prafung der Steuerzeiteneinstellung des Motors.

']

f I

KOLBEN UND PLEUEL

Kolben aus Aluminium-Silizium-Legierung, unterteilt
in funf MaBklassen und als Ersatzteile in anderen drei
UbergréBenklassen verfugbar.
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Der Kolbenboden ist leicht gewdlbt und vertigt Uber
vier Kerben, um ein eventuelles Ubermaf3 mit den
Ventiltellern zu vermeiden.

NE

NG

Die Pleuel sind aus legiertem, vergutetem Stahl, mit
einer Buchse aus Kupferlegierung fur die Passung mit
dem Bolzen des Kolbens.

Da die Bolzen sowohl auf den Naben der Kolben als
auch auf der Buchse, die sich am Pleuelstangenkopf
befindet, schwimmendgelagert sind, wird ihr seitlicher
Weg durch zwei Ausdehnungskolbenringe begrenzt,
die sich in den dafiir bestimmten Nuten auf den Naben
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&

Die Kolben des rechten Zylinderkopfs werden mit
dem auf dem Kolbenhimmel eingestanzten Pfeil nach
oben, die des linken Zylinderkopfs mit dem Pfeil nach
unten positioniert.

STEUERUNG

Mit direkter Steuerung mittels Zahnriemen, mit Nok-
kenwellen aus legiertem, gehartetem Zementstahl.
Die hydraulischen StoBel, die mit den Nocken in
Verbindung stehen, steuern direkt die Ventile.

Diese Vorrichtung annulliert automatisch das "Spiel
der Ventile" wahrend des Betriebs des Motors, wo-
durch die regeimafBigen Wartungsanforderungen be-
trachtlich verringert werden.
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Der Schaft der AuslaBventile ist verchromt und verfugt
im Inneren Uber einen Hohiraum, der, wenn er zu 50
+ 60% mit Natrium gefillt ist, eine bessere Beseiti-
gung der Warme, der sie ausgesetzt sind, ermaglicht.
Die Ventilsitze sind gesintert und aus einem Material,
das fur den Betrieb mit bleifreiem Benzin geeignet ist.

Ventilbecher

Oldurchflu3 zwischen den
Versorgungskammern

OleinfluBkanal

Riickschlagventil

Steuerkolben

Zylinder

Druckkammer
Ventilschaft

N ARL N>

SCHMIERUNG

Es handelt sich um eine Druckschmierung mit Zahn
radpumpe. Die Olpumpe ist auf den hinteren Motor
deckel montiert und wird duch eine Welle angetrie
ben, die ihre Bewegung von einem Zahnrad be
kommt, das dahinter auf der Antriebswelle montier
ist. Das Ol, das aus der Wanne durch eine Vorrichtunc
angesaugt wird, wird von dem Siebfilter, der sich au
dieser Vorrichtung befindet, gefiltert und danact
durch den Druck der Pumpe durch einen Kanal zun
Hauptstromolwechselfilter gesendet, der mit einen
By-pass-Sicherheitsventil ausgestattet ist, das der
Durchfluf3 des Ols auch im Falle von Verstopfung des
Filtereinsatzes gewahrleistet.

Der maximale Schmierdruck wird durch ein Uber
druckventil geregelt, das auf der Pumpe montiert ist
Nachdem das Ol gefiltert wurde, erreicht es Uber eine
querlaufende Leitung die Hauptlangsleitung im Kur
belgehduse. Von hier wird das Ol Giber drei Kanale ir
die Schmierkandle der Haupt- und Pleuellager de
Antriebswelle geleitet.
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Fir eine bessere Kihiung der Kolben der rechten
Reihe sind auf den vorderen und mittleren Lagerdek-
keln Spritzdiisen vorgesehen.

Durch zwei querliegende Kanéle und Abzweigungen
von diesen, die in das Kurbelgehduse und die Zylin-
derkdpfe eingearbeitet sind, kann das Ol die Lager
der Steuerwellen schmieren und ermdglicht den Be-
trieb der hydraulischen St6Bel.

Das Schmierdl der Lager- und Kurbelzapfen kehrt
durch Fall in die Olwanne zuriick.

1. Olpumpe mit Oliiberdruckventil
2. Olwanne
3. Olfilter mit By-Pass-Ventil
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Das Schmierdl der Zylinderkopfe, das sich in den
Wannen der Lager der Steuerwellen angesammelt
hat, kehr Uber zwei duBere Verbindungsrohre in die
Olwanne zuriick. Die Schmierungsanlage ist mit ei-
nem Oldampfumlaufsystem ausgestattet, wodurch
ermdglicht wird, daf3 die von der Olwanne kommen-
den Dampfe ruckgewonnen werden kénnen.

Zu geringer Oldruck wird durch eine Kontrolleuchte
auf der Bordtafel angezeigt, die mit einem Sensor, der
auf dem hinteren Motordeckel angebracht ist, verbun-
den ist.

4. Hydraulischer StéBel
5. Sensor flir minimalen Oldruck
6. Spritzdisen
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EINFUHRUNG

Die in den folgenden Abschnitten beschriebenen An-
weisungen beziehen sich auf die komplette Uberho-
lung des Motors auf der Werkbank, nach Ausbau des
Triebwerks aus dem Fahrzeug.

Die Anweisungen sind wie folgt unterteilt:

- Zerlegung des Motors:
Ausbau des Zubehdrs und der Komponenten des
Motors und Zerlegung in seine Hauptgruppen.

- Zerlegung und Kontrollen des Kurbelgehauses:
komplette Uberholung der Komponenten des Kurbel-
getriebes.

- VorsichtsmaBBnahmen fir den Zusammenbau:
enthalten die spezifischen Anweisungen fur den Zu-
sammenbau, die sich, zum grof3en Teil, von den An-
weisungen fir die Zerlegung unterscheiden.

Uberpriifungen und Kontrollen der elektrischen
Bauteile des Schmierkreises.

Alle im nachfolgenden Teil beschriebenen Zerle-
gungsverfahren gelten, in umgekehrter Reihen-
folge, auch far den Zusammenbau, wenn nicht
spezifisch anders angegeben.

4

Die nachfolgend beschriebenen Verfahren bezie-
hen sich auf die komplette Uberholung des ge-
samten Motors; es konnen jedoch einige Verfah-
ren getrennt eingesetzt werden, sollte dies fir
spezifische Komponenten erforderlich sein.

AUSEINANDERBAU DES
MOTORS

Vorbereitende Tatigkeiten

1. Positionieren Sie den Motor auf einem Uberho-
lungsbock, wobei Sie die Auflagen N° 1.820.609.000
(R.4.0145) verwenden.
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Entfernen der Kupplungsscheibe

1. Schrauben Sie die Feststellschrauben ab und neh-
men Sie die Druckplatte ab.
2. Bauen Sie die Kupplungsscheibe aus.

1.9 + 2.4 kgm

Entfernen des Kompressors
der Klimaanlage

1. Lockern Sie den Bolzen und die Feststellschraube
des Kompressors; lockern und entfernen Sie den
Antriebsriemen.

2. Schrauben Sie nun den Bolzen und die Feststell-
schraube, die Sie gelockert haben, vollstandig ab und
nehmen Sie den Kompressor ab.
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Entfernen der Pumpe der
Hydrolenkung

1. Lockern Sie die beiden Haltebolzen der Pumpe der
Hydrolenkung; lockern und entfernen Sie den An-
triebsriemen.
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2. Schrauben Sie nun die beiden Bolzen, die Sie
gelockert haben, vollstandig ab und entfernen Sie die

Entfernen des Alternators

1. Lockern Sie die beiden Haltebolzen des Alterna-
tors; lockern und entfernen Sie den Antriebsriemen.
2. Schrauben Sie nun die beiden Bolzen, die Sie
gelockert haben, voilstandig ab und entfernen Sie den
Alternator.

Entfernen des Drehzahl- und
Motortaktsensors

1. Schrauben Sie die Feststellschraube ab und ent-
fernen Sie den Drehzahlsensor.

1. Schrauben Sie die Feststellschraube ab und ent-
fernen Sie den Motortaktsensor.
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Entfernen der Klappensteuerwelle

1. Nehmen Sie die Spannstangen der Ventilklappen
ab.

2. Nehmen Sie die Ruckzugsfeder der Klappensteu-
erwelle ab.
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1. Schrauben Sie die Klemmuttern ab und entfernen
Sie die Klappensteuerwelle.
2. Nehmen Sie die beiden Entfernungssticke ab.

0.8 - 1.0 kgm
@'\
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Entfernen des
Kraftstoffverteilungskrimmers

1. Schrauben Sie die Feststellschrauben der Tragbl-
gel des Kraftstoffverteilungskrimmers ab und entfer-
nen Sie ihn komplett mit Elektroeinspritzventilen, Ver-
puffungsdampfer und Druckregler.

2. Entfernen Sie die Tragblige! der Kabel und Leitun-
gen.

3. Entfernen Sie die Motorhubbdigel.

Entfernen des Minimalluftverteilers

1. Nehmen Sie das Oldampfumlaufrohr vom Abschei-
der ab.

2. Nehmen Sie die Rohre fur die zusatzliche Luftzu-
fuhr bei Mindestdrehzahl von den Einlasskérpern ab.
3. Schrauben Sie die Feststellschraube ab und ent-
fernen Sie den Minimalluftverteiler komplett mit Lei-
tungen.

Entfernen der thermostatischen
Gruppe

1. Trennen Sie die Kihiflissigkeitsaustrittsrohre von
den Ansaugkrimmern ab.

2. Trennen Sie das Verbindungsrohr zur thermo-
statischen Gruppe vom Kuhifliissigkeitsansaugstut-
zen der Pumpe ab.

3. Schrauben Sie die Feststellschraube ab und ent-
fernen Sie die thermostatische Gruppe komplett mit
Leitungen.

Entfernen der Bugel

1. Schrauben Sie die Feststellschrauben ab und ent-
fernen Sie den Tragbtgel der Pumpe der Hydrolen-
kung.

2. Schrauben Sie die Feststellschrauben ab und ent-
fernen Sie die Tragbulgel des Alternators.

3. Schrauben Sie die Feststellschrauben ab und ent-
fernen Sie den Ansaugstutzen der Wasserpumpe ung
den Tragblge!l des Kompressors der Klimaanlage;
nehmen Sie die entsprechende Dichtung ab.
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1. Schrauben Sie die Feststelischraube ab und ent-
fernen Sie den C")lme§stab komplett mit Fiihrung.

2. Entfernen Sie den Offilter des Motors unter Verwen-
dung eines geeigneten Hilfsmittels.

Entfernen des Steuerzylinders
der Kupplung

1. Entfernen Sie den elastischen Befestigungsring
und ziehen Sie den Steuerzylinder der Kupplung kom-
plett mit der Leitung heraus, nachdem Sig diese vom
Tragblgel abgetrennt haben.

2. Schrauben Sie die Feststellschrauben ab und ent-
fernen Sie den Tragbligel, die Motorkuhlanlage und
das Rohr des Steuerzylinders der Kupplung.
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2. Nehmen Sie die Dichtungen ab.

20 - 24 Nm
2.0 + 2.5 kgm

S TOSTIY f%’g///
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Entfernen der Ansaugkrimmer

1. Schrauben Sie die Klemmuttern ab und entfernen
Sie die Ansaugkrimmer.
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Entfernen der Riemenscheiben
der Steuerung

1. Schrauben Sie die Feststellschrauben ab und ent-
fernen Sie die beiden vorderen Schutzvorrichtungen
der Riemen der Steuerung.

1. Lésen Sie die beiden
/=

¢ Klemmuttern des rechten
'@ Riemenspanners, dricken
Sie auf die Riemenscheibe,
bis die Spannung der Feder
nachlaBt und klemmen Sie
den Riemenspanner in der
Position des langsamen
Riemens fest.
2. Lockern und entfernen
Sie den rechten Riemen
der Steuerung und wieder-
holen Sie obenbeschriebe-
nes Verfahren fur den lin-
ken Riemen.
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1. Schrauben Sie die Klemmuttern ab und entfernen
Sie den Riemenspanner komplett mit Federn.

2. Schrauben Sie die Feststellschrauben ab und ent-
fernen Sie die Leitrolien.

1. Montieren Sie die Riemen-
scheibenblockiervorrichtung
N° 1.820.206.000.

1.820.206.000

1. Schrauben Sie die Klemmuttern ab und entfernen
Sie die Riemenscheiben des rechten Kopfs.

2. Schrauben Sie, unter Verwendung des Gerats N°
1.820.206.000, die Klemmuttern ab und entfernen Sie
die Riemenscheiben des linken Kopfs.

3. Nehmen Sie die Keile ab.

4. Schrauben Sie die Feststellschrauben ab und ent-
fernen Sie die hinteren Schutzvorrichtungen.
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Entfernen der Zylinderkopfe

1. Schrauben Sie die zwolf Feststellschrauben ab und
entfernen Sie den Deckel des Kopfs.

2. Entfernen Sie die Dichtung.

3. Schrauben Sie die sechs Feststellschrauben ab
und entfernen Sie den Zylinderkopf vom Kurbelge-
hause.

4. Entfernen Sie die Dichtung des Zylinderkopfs.

- Gehen Sie beim Entfernen des anderen Zylinder-
kopfs auf die gleiche Art und Weise vor.

Entfernen der Wasserpumpe

1. Schrauben Sie die vier Feststellschrauben ab und
entfernen Sie die Wasserpumpe vom Kurbelgehause.
2. Entfernen Sie die Dichtung.

3. Schrauben Sie die vier Feststellschrauben ab unc
entfernen Sie den vorderen elastischen Trager.
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Entfernen der Riemenscheibe der
Antriebswelle

1. Blockieren Sie unter Verwendung des Gerats N°
1.820.059.000 (A.2.0378) die Drehung des Schwun-
grads des Motors.

O

1.820.059.000
(A.2.0378) \

1. Schrauben Sie die Kiemmutter ab und entfernen
Sie die Riemenscheibe flir die Steuerung der Hilfsele-
mente.

2. Entfernen Sie die Zahnriemenscheibe des rechten
Riemens fir die Steuerung. !

3. Entfernen Sie das Entfernungsstick.

4. Entfernen Sie die Zahnriemenscheibe des linken
Riemens fur die Steuerung.

5. Entfernen Sie die Riemenfuhrscheibe.

219 = 242 Nm
22.3 - 24.6 kgm

Entfernen der Olwanne und der
Olpumpe

1. Schrauben Sie die Feststellschrauben ab und ent-
fernen Sie die Olwanne.
2. Entfernen Sie die Dichtung.

PA433700000000

3. Schrauben Sie die Feststellschrauben ab und ent-
fernen Sie die Olpumpe.

= -
2

(i

[ [
w

-
v

S
;
-
3
),
:

\
{

0.8 - 1.0 kgm

Entfernen des vorderen Deckels
des Kurbelgehauses

1. Schrauben Sie die Feststellschrauben und Klem-
muttern ab und entfernen Sie den vorderen Deckel
des Kurbelgehauses.

2. Nehmen Sie den Olabdichtungsring vom vorderen
Deckel ab.

3. Entfernen Sie die Dichtung.

20 - 24 Nm @)

-10 - 3-1994
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Beim Zusammenbau fiigen Sie den Olab-

d—
IGz2ly 16v
o
dichtungsring auf dem vorderen Deckel
ein, wobei Sie das Gerat N° 1.821.064.000

(A.3.0338) verwenden.

TN
B ol

1.821.064.000

A (A.3.0338)

=

Entfernen der Kolben und Pleuel

Montieren Sie ein geeignetes Gerat auf das Schwun-
grad, um die Drehung der Antriebswelle zu ermégli-
chen, dann so drehen, daf3 die Feststellschrauben der
Pleueldeckel zuganglich werden.
1. Schrauben Sie die Feststellschrauben ab und ent-
fernen Sie die Pleueldeckel mit den entsprechenden
Halbschalen. !
2. Nehmen Sie die Kolben komplett mit Pleueln und
entsprechenden Halbschalen ab.

Entnehmen Sie die

y 1
1.
®) beiden Kompressions-
ringe des Bolzens.
2. Entnehmen Sie den
Bolzen und trennen Sie

\ das Pleuel vom Kolben.

PA493700000000

1. Entnehmen Sie die
Dichtringe und den Ol-
abstreifring vom Kolben,
wobei Sie ein geeigne-
tes Gerat verwenden.
Gehen Sie dabei vor-
sichtig vor, um die Zer-
stérung der eventuell
wiederverwendbaren
Dichtringe zu vermei-
den.

Entfernen des Schwungrads des
Motors

Entfernen Sie das Gerat fur die Drehung der Antriebs-
welle, das Sie zuvor montiert haben, und montieren
Sie das Gerat N° 1.820.059.000 (A.2.0378).

1. Schrauben Sie die Feststellschrauben ab und ent-
fernen Sie das Schwungrad des Motors.

2. Entfernen Sie das Sicherheitsplattchen.

97 -~ 107 Nm

9.9 + 10.9 kgm m

Entfernen des hinteren Deckels
des Kurbelgehauses

1. Schrauben Sie die Feststellschrauben ab und ent-
fernen Sie den hinteren Deckel des Kurbelgehauses.
2. Entnehmen Sie den Olabdichtungsring vom Dek-
kel.

3. Entfernen Sie die Dichtung.

4. Entfernen Sie den Dichtring von der Schmierhaupt-
leitung.

20 + 24 Nm
2.0 -2.5 kgm

3-1994
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Beim Zusammenbau fiigen Sie den Olab-
dichtungsring auf dem hinteren Deckel
ein, wobei Sie das Gerat N° 1.821.063.000
(A.3.0337) verwenden.

1.821.063.000
(A.3.0337)

Entfernen der Antriebswelle

1. Schrauben Sie die Feststellschrauben ab und ent-
fernen Sie die Hauptlagerdeckel.

2. Entfernen Sie die entsprechenden Antriebswellen-
halblager.

3. Entfernen Sie die Antriebswelle vom Kurbelgehau-
se.

4. Entnehmen Sie die Antriebswellenhalblager.

5. Entnehmen Sie die Druckringhalften.

Beim Zusammenbau die beiden Hauptla-
gerdeckel mit den Olspritzdisen so ein-
bauen, daB die Diisen zum rechten Zylin-
derkopf hin ausgerichtet sind.

AUSEINANDERBAU DER
ZYLINDERKOPFE

Vorbereitende Tatigkeiten

1. Den Drehsupport N° 1.820.012.000 (A.2.0195) in
den Schraubstock spannen.

PA493700000000

-12 -

2. Das Gerat N° 1.820.016.000 (A.2.0226) auf dem
Drehsupport befestigen und darauf den Zylinderkopf
festmachen.

1.820.016.000
(A.2.0226)

1.820.012.000
(A.2.0195)

Entfernen der Steuerwellen

1. Schrauben Sie die Klemmuttern ab und entfernen
Sie die Deckel der Steuerwellen.

2. Entfernen Sie die einlasseitige Steuerwelle.

3. Entfernen Sie die auslasseitige Steuerwelle.

4. Entfernen Sie die beiden Olabdichtungsringe.

5. Nehmen Sie die Ventilbecher ab und ordnen Sie
sie fur den Zusammenbau in richtiger Reihenfolge an.

ACHTUNG:
Die Steuerwellen fiir EinlaB und AuslaB
dirfen nicht ausgetauscht werden. o

20 + 24 Nm
2.0-+2.5kgm

3-1994
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Zerlegen der Ventile

1. Legen Sie zwischen den Zylinderkopf und die Auf-
lage das Gerat N° 1.820.207.000.

1.820.207.000

1. Entfernen Sie unter Verwendung der Gerate N°
1.821.001.000 (A.3.0103), N° 1.821.058.000
(A.3.0324) und N° 1.821.205.000 die Kegelstlicke
vom Ventilschaft.

2. Nehmen Sie den oberen Federteller ab.

3. Entfernen Sie die auf3ere Feder.

4. Entfernen Sie die innere Fedet.

5. Heben Sie den Kopf vom Gerat N° 1.820.207.000
auf und entnehmen Sie das Ventil.

6. Entfernen Sie unter Verwendung des Gerats N°
1.821.208.000 die Oldichtungskappe.

7. Entfernen Sie den Federanschiagring.
8. Nehmen Sie den unteren Federteller ab.

Verwenden Sie beim Zusammenbau das
Gerat N° 1.821.206.000 fir die Einfihrung
der Oldichtunkgskappe.

1.821.058.000
(A.3.0324)

1.821.205.000
1.821.001.000

(A.3.0103)

PA493700000000
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UBERPRUFUNGEN UND
KONTROLLEN DER
ZYLINDERKOPFE

Kontrolle der unteren
Zylinderkopfflache

1. Uberpriifen Sie die Ebenheit der unteren Zylinder-
kopfflache; wenn die untere Zylinderkopfflache Gber-
maBig verschlissen erscheint, mussen Sie beide Zy-
linderkopfe planschieifen.

Maximale Abweichung von der Eben-

L7

heit der unteren Zylinderkopfflache

0.03 mm

Kontrolle des Spiels zwischen
Ventilfiihrungen und Ventilschaften

1. Nehmen Sie den Durchmesser der Ventilschafte
auf und stellen Sie sicher, daf3 er innerhalb der vor-
geschriebenen Werte liegt.

%

Durchmesser der Ventilschafte
6.965 = 6.980 mm

1. Nehmen Sie den Innendurchmesser der Ventilfih-
rungen auf und stellen Sie sicher, dal3 erinnerhalb der
vorgeschriebenen Werte liegt.

Innendurchmesser der Ventilfﬁhrungen:

%

7.000 - 7.015 mm

3 - 1994
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- Berechnen Sie das Spiel zwischen Ventilfiihrungen
und Ventilschaften und stellen Sie sicher, daB es
innerhalb des vorgeschriebenen Werts liegt, andern-
falls ersetzen Sie die verschlissenen Teile.

Ersetzen der Ventilfihrungen

1. Entfernen Sie die verschlissenen Ventilfihrungen,
wobei Sie das Ausziehgerat N° 1.821.176.000
(A.3.0641) verwenden.

o~

Radialspiel zwischen Ventilfiihrungen
und Ventilschaften

0.02 + 0.05 mm

1.821.176.000
(A.3.0641)

\

- Stellen Sie sicher, da3 der AuBendurchmesser der
Ventilfihrungen und der entsprechenden Sitze inner-
halb der vorgeschriebenen Werte liegen und das
Montage-Ubermaf} berlicksichtigen.

%

AuBBendurchmesser der
Ventilfuhrungen

Eintal3
Auslaf3

12.040 + 12.051 mm
12.050 +~ 12.068 mm

Durchmesser der VentilfiUhrungssitze
12.000 + 12.018 mm

Uberma8 Sitze - Ventilfithrungen
Einlai3 0.022 = 0.051 mm
Auslaf3 0.032 ~ 0.068 mm

1. Fugen Sie die neuen Ventilfuhrungen unter Ver-
wendung des Gerats N° 1.821.207.000 ein.

1.821.207.000

PA493700000000
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ANMERKUNG: Die Ventilfiihrungen werden auch
liberdimensioniert um 0,2 mm auf dem AuBendur-
chmesser geliefert.

- Bohren Sie den Innendurchmesser der Ventilfihrun-
gen zur Kalibrierung der Bohrungen auf den vorge-
schriebenen Durchmesser aus.

Innendurchmesser der
Ventilfiihrungen "d"

D

7.000 +~ 7.015 mm

Kontrolle der Ventilfedern

- Stellen Sie sicher, daB3 die Lange der "unbelasteten”
Ventilfedern innerhalb der vorgeschriebenen Werte
liegt.

ANMERKUNG: Die Auflageflachen miissen paral-
lel zueinander und senkrecht zur Federachse lie-
gen, mit einer maximalen Abweichung von 2°.

Lange der Ventilfedern

-
AuB3enfeder "La" ~51.8 mm
Innenfeder "Lb" 38 mm
La Lb

1. Stellen Sie unter Ver-
wendung eines Dynamo-
meters sicher, daf3 die
Kenndaten der Federn
innerhalb der vorge-
schriebenen Werte lie-

gen.
AuBenfeder
Lange der Feder Prufbelastung
mm kg
Bei geschiv 305 21.4 +906
Ventil
Bei qffenem 25 g 35.5 +357
Ventil
innenfeder
Lange der Feder Prafbelastung
mm kg
Bei geschl. 305 13.6 +14.4
Ventil
Bei qffenem 20.9 319 +33.7
Ventil

3- 1994
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Drehen der Ventilsitze

1. Bei kalten Zylinderképfen die Ventilsitze drehen,
wobei ein geeignetes Gerat verwendet werden muf.

Konizitat "B" Kontakt- o1 o0
<} zone mit Ventil 80°+20
Konizitit “o" oberer| Einl. 150°
Steg des Ventilsitzes Ausl. 120°
Konizitat "y" unterer Einl. 75°
Steg des Ventilsitzes Ausl. 60°
|| |MaB "a" bei max. Einl. 0.4 mm
Abdrehen Ausl. 1.1 mm
Hohe Kontaktzone Einl. R=0.9 mm
mit Ventil Ausl. b=1.1 mm

Bezugsdurchmesser Jr

Einlal 31.0 mm

Austali3 24.5 mm

1. Originalprofil
2. Profil nach dem max. Abdrehen

- Nach Beendigung der Bearbeitung schieifen Sie
jedes Ventil in ihren entsprechenden Sitz ein, indem
Sie wie folgt vorgehen:

» bestreichen Sie die Aufschlagflachen "A" und "B"
der Ventile und der entsprechenden Sitze mit Schleif-
paste (SIPAL AREXONS Karbozilizium fiir Ventile).

» schmieren Sie den Ventilschaft mit Motordl.

» setzen Sie die untere Oberflache des Ventiltellers
auf den Saugkopf "C" eines pneumatischen Ventilein-
schleifers.

PA493700000000

-15-

« geben Sie das Ventil in die entsprechende Flhrung
und fihren Sie das Einschleifen aus.

« sdubern Sie, nach dem Einschleifen, das Ventil und
den entsprechenden Sitz sorgféltig.

I

| -

18

- Im Falle des Ersetzens der Ventilfihrungen und
darauffolgendem Abdrehen und Einschleifen der Sit-
ze wird empfohlen, eine Kontrolle der Dichtigkeit der
montieren Ventile auszufiihren, wobei Sie wie foigt
vorgehen:

- Fullen Sie die Konkavitat der Verbrennungskammer
mit Benzin. ‘

- Fahren Sie in die EinlaBleitungen Niederdruckluft ein
und Uberprafen Sie, ob sich im Benzin Luftblaschen
bilden.

- Uberprifen Sie auf die gleiche Art und Weise die
Dichtigkeit der AuslaBventile, indem Sie in die Auslaf3-
leitungen Luft einfuhren.

- Sollte ein Luftdurchtritt festgestelit werden, so versi-
chern Sie sich, daB die Ventile korrekt in ihre Sitze
eingefuhrt wurden und wiederholen Sie die Kontrolie
der Dichtigkeit; falls dieser Test ein negatives Ergeb-
nis aufweist muf3 das Einschleifen wiederholt werden.

Kontrolle des Spiels zwischen
Ventilbechernund entsprechendem
Sitz

1. Stellen Sie sicher, daB der Durchmesser der Sitze
der Ventilbecher innerhalb der vorgeschriebenen

Durchmesser der Sitze der Ventilbec

Werte liegt.
hj

33.000 + 33.025 mm

3-1994
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1. Stellen Sie sicher, daf3 der AuBendurchmesser der
Ventilbecher innerhalb der vorgeschriebenen Werte
liegt.

D

Durchmesser der Ventilbecher
32.959 =+ 32.975 mm

1y

- Berechnen Sie das Spiel zwischen den Ventilbe-
chern und den entsprechenden Sitzen und stellen Sie
sicher, daf3 es innerhalb des vorgeschriebenen Werts
liegt.

Lager und Steuerwellen

Spiel zwischen Ventilbechern und
entsprechenden Sitzen

0.025 + 0.066 mm

1. Montieren Sie die Deckel der Steuerweilen und
ziehen Sie die Schrauben mit vorgeschriebenem An-
zugsmoment fest. Uberprifen Sie dann, ob der
Durchmesser der Lager innerhalb des vorgeschriebe-
nen Werts liegt.

D

20 - 24 Nm
2.0 - 2.5 kgm

Durchmesser der Lager der
Steuerwellen

27.000 + 27.033 mm

- Stellen Sie sicher, daB der Zapfen der Steuerwellen
innerhalb des vorgeschriebenen Werts liegt.

Durchmesser der Zapfen der
Steuerweilen

@

26.959 + 26.980 mm

- Berechnen Sie das Spiet zwischen den Zapten der
Steuerwelle und den entsprechenden Lagern und
stellen Sie sicher, daf3 es innerhalb des vorgeschrie-
benen Werts liegt.

PA493700000000

Spiel zwischen den Steuerwellen und
den entsprechenden Lagern

0.02 -+ 0.074 mm

Q’C

1. Stellen Sie sicher, daf3 die Hohe der Nocken die
zugelassenen Mindestwerte ubersteigt:

Mindesthohe der Nocken
Einla3

—

9.5 mm

- 16 -

Auslal3 9.4 mm

sl
e

UBERPRUFUNGEN UND
KONTROLLEN DES
KURBELGEHAUSES

- Sichtprufen Sie das Kurbelgehause auf Vorhanden-
sein von Rissen und Spuren zu starken Verschlei3es
der Gleitflachen; Gberprifen Sie die Vollstandigkeit
samtlicher Gewinde.

- Nehmen Sie die Stopfen der Schmier- und Kuhllei-
tungen ab und saubern Sie diese mit einem geeigne-
ten Reinigungsmittel, trocknen Sie diese dann mit
Druckluft und schrauben Sie neue Stopfen ein.

- Befreien Sie die Flachen des Kurbelgehauses sorg-
faltig von eventuellen Dichtteilchen.

Kontrolle der Zylinder

Messen Sie mittels eines auf einer MefBuhr ange-
brachten Bohrungsmessers den Innendurchmesser
der Zylinder und stellen Sie sicher, dafB3 dieser inner-
halb der vorgeschriebenen Werte liegt.

Innendurchmesser "d"

D

Klasse A 87.000 + 87.010 mm
Klasse B 87.010 + 87.020 mm
Klasse C 87.020 - 87.030 mm
Klasse D 87.030 + 87.040 mm
Klasse E 87.040 + 87.050 mm

Maximale Konizitat
A-B=0.02mm

3-1994
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O Maximale Unrundheit
X-Y =0,02mm

®
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(*) Zone fir MaBkontrolle

Kontrolle der Kolben

1. Nehmen Sie den AuBBendurchmesser der Kolben
auf und stellen Sie sicher, dal3 er innerhalb der vor-
geschriebenen Werte liegt.

AuBendurchmesser der
@ Kolben (mm) (1)

Klasse A (Blau)

86.950 + 86.960

Klasse B (Rosa)

86.960 + 86.970

86.970 - 86.980

(
Klasse C (Griin)
Klasse D (Gelb) 86.980 + 86.990

Klasse E (Weif3) 86.990 = 87.000

(1) Der Auf3endurchmesser des Kolbens
muf senkrecht zur Bolzenbohrung der Bu-
chse bei einem Abstand von 13,9 mm von
der Buchsenachse enthommen werden.

PA433700000000

- Berechnen Sie das Spiel zwischen Zylinder - Kolben
und stellen Sie sicher, daB3 dieses innerhaib der vor-
geschriebenen Werte liegt.

Spiel zwischen Zylinder - Kolben

‘i \I’

e 0.04 + 0.06 mm

- Sollten Abmessungen auf3er Toleranz festgestelit
werden, mussen die Laufbuchsen nachgebohrt wer-
den, wobei daran erinnert wird, daf die Ersatzteile der
Kolben in drei UbergréBen erhdltlich sind; die Durch-
messer der Zylindern missen mit den Toleranzen, die
in "Technische Eigenschaften und Vorschriften" -
GRUPPE 00 angegeben sind, Ubereinstimmen.

- Montieren Sie die Haupttagerdeckel auf das Kurbel-
gehause und ziehen Sie die Feststellschrauben mit
dem vorgeschriebenen Anzugsmoment fest.

- Fuhren Sie dann die Bohrung der Zylindern in Uber-
einstimmung mit den in "Technische Eigenschaften
und Vorschriften" - GRUPPE 00 angegebenen Tole-
ranzen aus.

1. Stellen Sie sicher, daB3 der Gewichtsunterschied
der Kolben komplett mit Bolzen und Verdichtungsrin-
gen innerhalb des vorgeschriebenen Werts liegt.

T

Das Honen muf} derart ausgefiihrt wer-
den, daf die Bearbeitungsspuren mit ei-
nem Winkel von 90° + 120° gekreuzt sind.

Gewichtsunterschied der Kolben
<2g

Kontrolle des Stosspiels der
Verdichtungsringe

1. Flihren Sie die Ver-
dichtungsringe in die Zy-
linderlaufbuchse ein,
uberprufen Sie die Haf-
tung auf der ganzen
Kreislinie und stellen Sie
sicher, daB das Stosspiel
innerhalb der vorge-
schriebenen Werte liegt.

-17 -

- Stosspiel der Ringe
Erster Ring 0.30 + 0.50 mm
Zweiter Ring 0.30 + 0.50 mm
Olabstreifring 0.25 = 0.50 mm

3 - 1994
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Kontrolle des Spiels zwischen Bolzen
und Sitzen auf den Kolben

1. Nehmen Sie den AuBBendurchmesser der Bolzen
auf und stellen Sie sicher, daf3 er iinerhalb der vorge-
schriebenen Werte liegt.

AuBBendurchmesser der Bolzen

D

20.996 + 21.000 mm

>

G -
L

1. Nehmen Sie den Durchmesser der Bohrung auf
dem Kolben zur Passung mit den Bolzen auf und
stellen Sie sciher, daf3 er innerhalb der vorgeschrie-
benen Werte liegt.

Durchmesser der Bolzenbohrung der
Kolben

@

21.004 - 21.008 mm

- Berechnen Sie das Spiel zwischen Bolzen und ent-
sprechenden Sitzen auf den Kolben und stellen Sie
sicher, daB es innerhalb der vorgeschriebenen Werte
liegt.

Spiel zwischen Bolzen und Sitzen auf
den Kolben

0.004 +~ 0.012 mm

» @

ale

Kontrolle des Spiels zwischen
Kurbelzapfen und entsprechenden
Halblagern

1. Setzen Sie die Kurbelzapfenhalblager in den Pleu-
elfu3 und auf den entsprechenden Deckel ein und
ziehen Sie die Feststellschrauben mit dem vorge-
schriebenen Anzugsmoment fest.

2. Nehmen Sie den Durchmesser des Pleuelfuf3es auf
und stellen Sie sicher, daf3 er innerhalb der vorge-
schriebenen Werte liegt.

53 - 58 Nm

PA493700000000

|

5.4 - 5.9 kgm J

-18 -

Innendurchmesser der Kurbelzapfen-
halblager

%

Klasse A - Rot
Klasse B - Blau

50.032 + 50.056 mm
50.024 = 50.048 mm

1. Nehmen Sie den Durchmesser der Kurbelzapfen
auf und stellen Sie sicher, daf3 er innerhalb der vor-
geschriebenen Werte liegt.

Durchmesser der Kurbelzapfen

Klasse A - Rot 49.992 + 50.000 mm

Klasse B - Blau 49.984 +~ 49.992 mm

ANMERKUNG: Die Nitrierbehandlung, der die An-
triebswelle unterzogen wurde, erlaubt keine
Schleifbehandlung; sie muB daher ersetzt wer-
den, wenn sie zu sehr verschlissen ist.

- Berechnen Sie das Spiel zwischen Kurbelzapfen
und entsprechenden Halblagern und stellen Sie si-
cher, daB es innerhalb der vorgeschriebenen Werte
liegt.

Spiel zwischen Kurbelzapfen und
entsprechenden Halblagern

0.032 + 0.064 mm

. 'C

Kontrolle der Pleuel

1. Stellen Sie sicher, daf3 der Gewichtsunterschied
der Pleuel, komplett mit Halblagern, Deckeln und
Schrauben, innerhalb des vorgeschriebenen Werts
liegt.

. b

Gewichtsunterschied der Pleuel

3-1994
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1. Kontrollieren Sie die Quadratur der Pleuel, wobei
Sie eine Abrichtplatte verwenden, wie in der Abbil-
dung gezeigt.

ANMERKUNG: Wird eine nicht perfekte Quadratur
festgestellt, muB das Pleuel ersetzt werden, um
anormale Belastungen wihrend des Betriebs des
Motors mit daraus folgendem unregelmiBigen
VerschleiB des Kolbens und des Pleuels selbst zu
vermeiden.

Kontrolle des Spiels zwischen
Bolzen und Bronzelager des
Pleuelstangenkopfs

1. Nehmen Sie den innen-
durchmesser der Buchse
des Pleuelstangenkopfs
auf und stellen Sie sicher,
daf er innerhalb der vor-
geschriebenen Werte
liegt, andernfalls ersetzen
Sie sie.

Innendurchmesser der Buchse des
@ Pleuelstangenkopfs

21.007 + 21.015 mm

- Berechnen Sie das Spiel zwischen Bolzen und
Buchsen des Pleuelstangenkopfs und stellen Sie si-
cher, daB es innerhalb der vorgeschriebenen Wetrte
liegt.

Spiel zwischen Bolzen und Buchsen
des Pleuelstangenkopfs

0.007 = 0.019 mm

» @

+ e

Kontrolle des Spiels zwischen
Lagerzapfen und entsprechenden
Halblagern

1. Setzen Sie die Halblager ein, montieren Sie die
Hauptlagerdeckel auf das Kurbelgehause und ziehen
Sie die Feststellschrauben mit dem vorgeschriebe-
nen Anzugsmoment fest.

2. Nehmen Sie den Durchmesser der Hauptiager auf
und stellen Sie sicher, daf3 er innerhalb der vorge-
schriebenen Werte liegt.

@ Durchmesser der Hauptlager
Klasse A - Rot 59.987 + 60.009 mm
Klasse B - Blau 59.979 + 60.001 mm

67 - 74 Nm
6.8 - 7.5 kgm

41 - 50 Nm
4.2 - 5.1 kgm

1. Nehmen Sie den Durchmesser der Lagerzapfen
auf und stellen Sie sicher, dal3 er innerhalb der vor-
geschriebenen Werte liegt.

1. Nehmen Sie den AufBBendurchmesser der Bolzen
auf und stellen Sie sicher, daf3 er innerhalb der vor-
geschriebenen Werte liegt.

@ AuBendurchmesser der Bolzen
20.996 +~ 21.000 mm

FPA493700000000
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@ Durchmesser der Lagerzapfen |
Klasse A - Rot 59.954 + 59.964 mm
Klasse B - Blau 59.944 = 59.954 mm

Spiel Lagerzapfen/Halblager
0.023 = 0.055 mm
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Kontrolle des Motorschwungrads

- Stellen Sie sicher,

daB die Zahne der B
Zahnkranze nicht ab-
gebrochen sind oder
Zeichen von Eingrif-
fen aufweisen; an-
dernfalls missen sie
wie folgt ersetzt wer-
den:

» entfernen Sie die al-
ten Zahnkranze;

» sdubern Sie die Be-
ruhrungsflachen der
neuen Zahnkranze
und des Schwun-
grads sorgfaltig;

s erhitzen Sie die neu-
en Zahnkréanze
gleichmaBig bis auf
120° + 140° C und ‘Q“

bringen Sie diese auf

dem Schwungrad an;

« lassen Sie diese bei Raumtemperatur abkuhlen.

- Stellen Sie sicher, daf3 das Schwungrad auf der
Oberflache, auf der die Mitnehmerscheibe arbeitet,
keine Kratzer, Materialabtragung oder Zeichen von
Uberhitzung aufweist. Andernfalls stellen Sie sicher,
daf3 das Maf3 "B, das im Schema angegeben wird,
den vorgegebenen Mindestwert Gbertrifft und daB3 die
Zugabe das Planieren erlaubt.

0.08

\a

%0

T

Lo SchleifmaB

B>21.15mm

BEIM ZUSAMMENBAU ZU
BEACHTEN

- Nach der Montage der Zylinderkopfe Uberprifen Sie
die Dichtigkeit der Ventile.

Flir den Zusammenbau ist in umgekehr-
ter Reihenfolge des Zerlegens zu verfah-
ren, ausgenommen in den Fallen, die na-
chfolgend beschrieben werden.

Zusammenbau der Antriebswelle

1. Wenn die hintere Buchse der Antriebswelle vorher
ausgebaut wurde, muf3 sie jetzt mit Hilfe des Gerats
N 1.821.104.000 (A.3.0450) wieder montiert werden.
2. Erhitzen Sie das Zahnrad der Olpumpe auf 150°C
und ziehen sie es auf die Antriebswelle aus. Es muf3
dabeiwie auf der Abbildung gezeigt ausgerichtet sein.

PA493700000000
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] 240+ 20
Befestigung der Hauptiagerdeckel

- Montieren Sie die Hauptiagerdeckel in der richtigen
Position auf die Lager der Antriebswelle und schrau-
ben Sie die Feststellschrauben mit Ol an ohne diese
festzuziehen.

1. Ziehen Sie die Feststelischrauben der Hauptlager-
deckel an den entsprechenden Lagern des Kurbelge-
hauses auf zwei oder drei Mal in der angegebenen
Reihenfolge (von A bis F) fest an.

2. Imfolgenden ziehen Sie die Feststelischrauben der
Hauptlagerdeckel am Kurbelgehause in der angege-
benen Reihenfolge (von G bis N) fest an.

- Drehen Sie die Antriebswelle manueli und stelien Sie
sicher, daf3 die Drehung nicht behindert wird.

67 + 74 Nm
6.8 + 7.5 kgm

.D l 9
41 - 50 Nm
42 +-51kgm

Kontrolle des Axialspiels der
Antriebswelle

1. Messen Sie unter Ver-
wendung einer auf einer
Magnetplatte befestigten
MeBuhr das Axialspiel der
Antriebswelle und stellen
Sie sicher, daf3 es inner-
halb des vorgeschriebe-
nen Werts liegt.

Axialspiel der Antriebswelle
0.35 mm
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Zusammenbau der Kolben und Pleuel

- Bauen Sie die Kolben und Pleuel derart zusammen,
daB die am Kolbenhimmel eingestanzten Pfeile der
Kolben des rechten Zylinderkopfs nach oben zeigen
und die Pfeile der Kolben des linken Zylinderkopfs
nach unten zeigen.

2-4

L
{

1-3

1. Fugen Sie die Kolbenringe auf dem Kolben ein,
wobei Sie darauf achten missen, daf3 die Beschrit-
tung auf der ebenen Oberflache nach oben zeigt.

1

- Richten Sie die Kolbenringe auf dem Kolben so aus,
daf die Schnitte um 120° verschoben sind.

P2 P1. Position des oberen
Kolbenrings

P2. Postion des unteren
Kolbenrings

P3. Position des
Olabstreifrings

aa. Bolzenachse

dd. Schubrichtung

P1

1. Montieren Sie die
Halblager auf die Pleuel-
fusse und flgen Sie die
Einheit Kolben-Pleuel in
die entsprechenden Zy-
linder ein, wobei Sie das
daflr bestimmte Gerat
verwenden.

PA493700000000
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Richten Sie bei der Montage den auf dem Kolben-
himmel eingestanzten Pfeil des Kolbens in Dreh-
richtung des Motors aus, das heiBt fiir die Kolben
des rechten Kopfs nach oben und fiir die Kolben
des linken Kopfs nach unten.

Die Position des PleuelfuBes muf} das Ablesen der
Identifikationsnummer ermoglichen.

1
1. Positionieren Sie die *— /
Pleueldeckel mit den ent- |~ °
sprechenden Halblagern {72 P
und stellen Sie sicher, daB AIN
zwischen der Schulter der N

Antriebswelle und dem
Profil Pleuel-Deckel Spiel
vorhanden ist.

1. Drehen Sie die Antriebswelle so, daB3 Sie zu der
Feststellschrauben der Pleueldecke! Zugang zu ha
ben und zeihen Sie diese mit vorgeschriebenem An
zugsmoment fest.

53 + 58 Nm
5.4 + 5.9 kgm

JRS————

)
s

Einbau der Zylinderkopfe

Te

1. Drehen Sie die Antriebswelle, bis sich der Kolbel
N°1 am oberen Totpunkt (Explosionsphase) befinde
stellen Sie sicher, daf die Kerbe "T" auf dem Schwun
grad mit dem festen Bezugspunkt auf dem hintere:
Deckel ubereinstimmt.

1
/

i
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ACHTUNG:
Drehen Sie die Steuerwelien in gestreckte Stel-
lung.

1. Montieren Sie die Zylinderképfe mit den dazwi-
schenliegenden Dichtungen auf das Kurbelgehause
und ziehen Sie die Feststellschrauben auf zwei oder
drei Mal in der angegeben Reihenfolge (von A bis F)
mit vorgeschriebenem Anzugsmoment fest.

91 - 101 Nm
9.3 + 10.3 kgm

Montage der Riemen der Steuerung

1. Drehen Sie die Steuerwellen des lihken Kopfs
derart, daf3 die die Zone zwischen den beiden Kerben
der EinlaBriemenscheibe mit der Kerbe der Auslaf3-
riemenscheibe lbereinstimmt.

Drehen Sie die Antriebswelle, bis die Kerbe "T" auf
dem Schwungrad mit dem festen Bezugspunkt auf
dem hinteren Deckel tibereinstimmt.

2. Bauen Sie den linken Riemen der Steuerung ein.
3. Lockern Sie die Kiemmutter des Riemenspanners,
so dafi dieser die Belastung der Feder auf den Rie-
men ausiben kann.

- Wiederholen Sie die vorausgehenden Tatigkeiten
fur die Montage und die Steuerzeiteneinstellung des
rechten Riemens der Steuerung.

- Lassen Sie der Antriebswelle einige Umdrehungen
in Betriebsrichtung machen, so dal3 die Riemen ihre
endgultige Position einnehmen kdnnen.

PA493700000000

1. Uberprifen Sie die Steuerzeiteneinstellung des
Motors.

dem Schwungrad mit dem festen Bezugspunkt und
Kerben A auf den Riemenscheiben lbereinstimmen.
1. Lockern der Klemmuttern des rechten Riemen-
spanners, um ihn einzurichten und ziehen Sie sie
dann mit vorgeschriebenem Anzugsmoment fest.

29 - 36 Nm
3.0 - 3.6 kgm

- Drehen der Antriebswelle um 360° bis: Gravur @ auf
dem Schwungrad mit dem festen Bezugspunkt und
Kerben A auf den Riemenscheiben Gbereinstimmen.
1. Lockern der Klemmuttern des linken Riemenspan-
ners, um ihn einzurichten und ziehen Sie sie dann mit
vorgeschriebenem Anzugsmoment fest.

bl o bd & o o o 2\ o
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3.0-3.6kgm |
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- Lassen Sie die Antriebswelle einige Umdrehungen
machen und kontrollieren Sie dann erneut die Uber-
einstimmung der Bezugspunkte der Steuerzeiten.

UBERPRUFUNG DER
ELEKTIRSCHEN KOMPONENTEN
DES SCHMIERKREISES

Sensor fur minimalen Motoroldruck

1. Uberpriifen Sie die Eichung des Sensors flr mini-
malen Motoréldruck. Wenn Sie nicht den vorgeschrie-
benen Wert feststellen, muf3 der Sensor ausgewech-
selt werden.

"

34 - 42 Nm

3.5+4.3 kgm

Druck des
Offnens/SchlieBens 0.2 - 0.5 bar
der Kontakte
PA493700000000 -23 -

Was die anderen Sensoren und elektrischen Bau-
teile betrifft, die sich im Motorraum befinden, neh-
men Sie auf die spezifischen Gruppen Bezug, in
denen sie ausfiihrlich beschrieben werden.
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