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Vorwort

10

ANWENDUNG DES HANDBUCHES

tn diesem Reparaturhandbuch finden Sie drei Ka-
pitel:

- Technische Daten,

- Aushau des Motors,

- Einbau des Motors.

Die Instandsetzung der Bauteile am Fahrzeuy ist
im entsprechenden Reparaturhandbuch beschrie-
ben.

MABEINHEITEN

- Sofern nicht anders vermerkt, sind die Abmes-
sungen in mm angegeben.

- Die Anzugsdrehmomente sind in DekaNewton-
Meter angegeben: daNm {zur Erinnerung:
1daNm = 1,02 m.kg).

Anzugsdrehmomente ohne Toleranzen sind mit
einer Genauigkeit von = 10 % einzuhaiten.

Dricke sind in bar angegeben.
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Ubersichtsbild
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Identifizierung

IDENTIFIZIERUNG DER MOTOREN Sie umfafit:
Die |dentifizierung erfolgt durch eine Gravur in in A
den Motorhblock oder durch ein angenietetes Mo- Motortyp

tortypenschild.

in B:
Motor-Homalogationsbuchstabe

in D:
Renault SA-Nummer

inE:
Motorkennzahl

in F:
Motor-Fabrikationsnummer

in G:
Motor-Montagewerk

104805
verdichtungs- Bohrun Hub Hubra
Motortyp Kennzahl Fahrzeugtyp verh&ltnig {mm) 9 (mm) l;cn:;;m

- CO66
C067
701 &6

D7F 50 9,65/1 69 76,8 1145
057K
20 057Y
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Schmiersystem 1 0
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Schnittzeichnungen und Anzugsdrehmomente (in daNm)
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* Anzugsdrehmoment 1,4 daNm, danach Anzugswinkel 39°
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Schnittzeichnungen und Anzugsdrehmomente (in daNm) @ -I O
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Schnittzeichnungen und Anzugsdrehmomente (in daNm) 'I O
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*  Anzugsdrehmoment 2 daNm, danach Anzugswinkel 90°.
** anzugsdrehmoment 1,7 daNm, danach Anzugswinke| 110°.
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Technische Daten 1 0

VORGEHEN BEIM ANZIEHEN DES ZYLINDERKOP-
FES

Das Einstellen der Kipphebel und das Anziehen

der Zylinderkopfschrauken erfolgen in kaltem
Zustand.

Voranzug der Zylinderkopfschrauben

— Sdmtliche Schrauben sind mit 2 daNm, dann
mit einem Winkel von 90° in nachstehender
Reihenfolge anzuziehen.

OJOROROXO
ORORORGID)

775

- 3 Minuten warten, Setzzeit.

Anziehen der Zylinderkopfschrauben

- Die mit (1} und {2} gekennzeichneten
Schrauben 1&sen und herausschrauben

- Die Schrauben (1) und (2) mit 2 daNm, dann
mit einem Winkel von 200° anziehen,

- Die Schrauben (3} {4} {5) (6) {6sen und he-
rausschrauben

- Die Schrauben (3} (4} (5} (6} mit 2 daNm,
dann mit einem Winkel von 200° anziehen,

- Die Schrauben (7) (8) (9} (10) 16sen und he-
rausdrehen,

- Die Schrauben (7) (8) (9) {10) mit 2 daNm,
dann mit einem Winkel von 200° anziehen.

Zylinderkopfdichtung:

Dichtungsstarke (mm): 1,2 + 0,05

ZYLINDERKOPF

Hohe des Zylinderkopfes (mm): H=113,5

Q@i H
O7 /2
SR at]

10475R

Maximale Verformung der Dichtflache {mm}: 0,05

Volumen der Verbrennungsraume mit Ventilen
und Kerzen: 27,68 ¥ 0,65cm3

Max. Differenz zwischen den Verbren-
nungsraumen auf einem gleichen
Zylinderkopf: 0,8 cm3
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Technische Daten 1 0
VENTILFUHRUNGEN VENTILFEDERN
+0,018

Innendurchmesser (mm) 6, Ldnge unhelastet (mm): 43

Lange belastet mit (mm):

- 24daN + 1,35 37
Durchmesser der Ventilfiihrung {mm). - 4833daN + 3 31
- StandardmaB 11 Nebeneinanderliegende Windungen 25.6
- Reparaturmal 1.2

Federdraht-Durchmesser {mm): 3,50
Die EinlaB-VentilfGhrungen und die Ausla3- Innendurchmesser {mm) 20,2
Ventilfuhrungen sind mit Ventilschaftdichtungen
versehen, die bei jedem Ausbau der Ventile unbe-
dingt zu erneuern sind. VENTILSPIEL-EINSTELLWERTE {mm)
Neigung der EinlaB- bzw. AuslaBventilfUhrun- - EinlaB: 0.1
gen: p = 17,50° - Auslai: 0,2
Ahstand zwischen EinlaBB- bzw. AuslaBventilfith-
rungen und Stirnflache der Ventilsitze {(mmj}: VENTILE

MaB (A) =15+ 0,15 mm
Ventilschaftdurchmesser (mm):

) ) 0
B - FEinlaB: 598 _ 4015
' 0
\ X [ - AuslaB: 597 _ 0015
N |
\ Ventilringwinkel:
N - - Einlaf: 120°
§ el ' - Auslaf3: 90°
\\\ A Ventiltellerdurchmesser {mm}:
) -~ EinlaB: 32,881 0,12
‘\\\ - Auslafi: 23.88* 0,12

NN

21B88tR
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Technische Daten

10

119535

VENTILSITZE
Ventilsitzwinkef o
- EinlafB: 120°
- Auslal3: 90°
Breite der Ventilringe (mm) X=17t01
AuBendurchmesser (O) {mm): -
- EinlaR: 33,5 ’
+ 0.034
. + 0,05
- Auslaf}: 30,5 + 0.034
X
N
X
D
T\ ¥
91BBOR4
NOCKENWELLE
Langsspiel {mm): 0,07 bis 0,148
Anzahl der Lager: 5

Ventilsteuerungsdiagramm mit Null-Sollspiel

EinlaB Offnen spat (ROA}* -10°
EinlaB SchlieBen spat {RFA) 39°
Auslafl Offnen frQh {AQE) 32°
Auslaid SchlieBen frih (AFE)** - 6°

% Da ROA negativ ist, 6ffnet sich das Ventil
hach dem OT

ke Da AFE negativ ist, schlief3t sich das Ventil
vor dem OT

Feste OT-Markierung am Motorblock.

Bewegliche OT-Markierung am Schwungrad.
Bewegliche UT-Markierung am Schwungrad.

ROA.
AFE.
RFA.
AOE.
Motardrehrichtung (schwungradseitig).
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Technische Daten

KOLBEN

89023-1R

12120R

Q Kolbenschaftprofil (*}

B Ausfabrung (*}

p Produktionswoche {*}

¥ Anderungskennzahl {*}

y Kennzeichnung der J-Klasse (siehe nachste-
hende Tabelle)

¥V Schwungrad-Kennzeichnung

{*) nicht Gbklich im Service

KENNZEICHNUNG DER KOLBEN/KOLBENSCHAFT-
ZUQRDNLUNG

ANMERKUNG:

Der Markierungshereich umfaBt:

1Tund 2: qibt die Markierung der Durchmesser-
klasse (A oder B).

T : gibt die Position der Klasse der ginzel-
nen Zylinder an.

Reparaturmal3:
- Steigerung um 0,25 mm der & der Kolben-
schédfte und der Kolben.

MESSUNG DES KOLBENS

Die Messung des Kotbendurchmessers
erfoigt mit Maf} A=40mm

Y R
Klasse des 'g:?;n:,:;::, Kolben &
Kolben 2
A 69 bis 89,015 | 68,965 +0,005
B 69,015 bis 68,975 +0,005
63,030

KGLBENSCHAFTKLASSE DER MOTORBLOCKE

ACHTUNG: Die Durchmesser-Zuordnungen Kol-
hen zu Kolbenschafte in den Motarbldcken ist un-
bedingt einzuhalten, d.h.:

Die Position der Bohrungen T inbezug auf die
Dichtflache des Motorblocks erméglicht anhand
des Nenndurchmessers die {dentifizierung der To-
leranzklasse des Kolbenschafte und infolgedessen
der entsprechenden Kolbendurchmesser (siehe
nachstehende Zuordnungstabelle).

86928-5R]
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IKOLBENRINGE

Drei Kotbenringe (Starke in mm):

- Minutenring 1.47 his 1,49
- Komgpressionsring 1,47 his 1,49
- Olabstreifring 2,47 bis 2,49

B6528-25
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Technische Daten -I 0

PLEUEL

Axialspiel des PleuelfuBes 0,21 bis 0,453 mm
KURBELWELLE

Anzahl der Lager -

Pragepolierte Kurbelwellenlagerzapfen: (mm)

- Standarddurchmesser 44 +0,01

— Reparaturdurchmesser 43,75+0,01

Prégépol'rerte Nockenwellenlagerzapfen: (mm)

0
- Standarddurchmesser 40 -0,016
0
- Reparaturdurchmesser 39,75-0,016
- Axiaispiel (mm} 0.06 bis 0,235

KURBELWELLENLAGERSCHALEN
- Einbaurichtung
Bei den Lagern 1-2-4-5 ist die gerilite Lagerschale

(A) zum Meotorblock hin und die ungerillte Lager-
schale (B) zu den Lagerdeckeln hin zu montieren,

+—

8

12118R

Beim Lager 3 bilden die Anlaufscheiben mit
den Halblagerschalen eine einzige U-férmige
Einheit, die gerillte Lagerschale {(C} zum Motor-
block und die ungerillte Lagerschale (D} zu den
Lagerdeckeln.

12117R
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Technische Daten
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StandardmaBe und ReparaturmaBe der Lager-
sthalen der Kurbelwellenlager und der Nocken-
wellenlager

Standard- Reparatur-
mab maf
{(X)inmm {(X}inmm
Kurbenwellen- | - 44 + 0 01 43,75+ 0,01
tagerschale
Nockenwel- 0 0
lenlagerschale 40 -0,016 39,75 -0.016
X
12117R1
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Mot.1360-01 i
W1 12121R

Der Mot. 1360-0 mit dem Stift W1 und der
Platte H% ist eine Erganzung des Moterhalters
Mot. 792-03

ANMERKUNG:
Der Stift W1 ist anstelle des Stiftes W durch das
Ersatzteillager lieferbar.

Die Befestigungsmuttern fest anziehen.

BEFESTIGUNG AM MOTORHALTER Mot. 792-03

Die Stifte {H), (G} und (W1} werden am Motor-
block derart befestigt, daB sie in die entsprechen-
den Bohrungen {10, 8, 4} der Platte passen.

10099-25

ANMERKUNG: Vor der Befestigung der 5tifte am
Motor sind folgende Elemente abzubauen:

die Hilfsriemen,

der Generator mit seine Halterung,

die Servolenkungspumpe mit ihrer Halterung,
das QimefBstab-Flhrungsrohr.

4
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Technische Daten 'I 0
VERBRAUCHSMATERIAL
Typ Menge Verwendungszweck Tedle-Hr.
SODICAM
Lésungsmittel - Motorreinigung 7711001 327
Décapjoint Auftragen Reinigen der Dichtflachen 7701405952
Rhodorseal 5661 Auftragen Wasserpumpe - Olpumpe 7701404 452
Kurbelwelle-AbschluBgehduse
Loctite 518 Auftragen Wasserpumpe-Eintrittsbogen 7701421162
Zylinderkopfausgang Wasserkasten
VORSICHTSMASSNAHMEN TEILE, DIE BEl IHRER DEMONTAGE GRUNDSATZ-
i LICH ZU ERNEUERN SIND
MOTORWASCHE

Den Motorsteuerungsriemen und den Generator
gegen Wasserspritzer und Reinigungsmittel schit-
zen,

Es darf kein Wasser in die Luftansaugleitungen
gelangen,

MONTAGE VON ANBAU-INNENGEWINDEN

Die Bohrungen mit Innengewinde an samtlichen
Bestandteilen des Motors kénnen unter Benut-
zung von Anbkau-lInnengewinden instandgesetzt
wergen.

- Samtliche Dichtungen.

- Steifes Robr des KiihImittelkreislaufes.
- Schwungrad-Befestigungsschraube

- Ventilflihrungen

- Schraube des Nockenwellenrades

- Schrauben der Pleugllagerdecke)

- Schrauben der Kurbelwellenlager
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Standardaustausch

10

VORBEREITUNG DES GEBRAUCHTEN MOTORS
FUR DIE RUCKSENDUNG

Ol und Kahlmitte) ablassen, Motor siubern.

Folgende Teile am gebrauchten Motor angebaut
iassen hzw. mitverpacken:

— Qlmefstab mit Fuhrungsrohr,

- Schwungrad,

- Mitnehmerscheibe und Kuppiungsdruckplatte,
- Wasserpumpe,

- 2Zylinderkopfhaube,

- Riemenspanner,

- Oldruckschalter und Oltemperaturschalter,

- Motorsteuerungsgehaduse,

- Olfilter.

Nicht vergessen, folgende Teile abzubauen:
- samtliche Wasserschlauche,
-~ den bzw. die Riemen (auBer Motorsteuerung).

Der gebrauchte Motor ist unter den gleichen Be-
dingungen wie der Austauschmotor auf dem Soc-

kel zu befestigen:

- Kunststoffstopfen und Abdeckungen einge-
setzt,
- Kartonhaube Uber den gesamten Aufbau.

ACHTUNG: Der Motar dagf unter keinen Umstan-
den auf seiner unteren Clwanne aufliegen (Ge-
fahr der Zerstérung des Olpumpensiebes).
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Unerlal3liches Spezialwerkzeug
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Ahbildung Referenz Teile-Nr, Bezeichnung
Mot. 330-01 Q0 00 033 001 Ventilhalter
Mot. 574-21 0000057 421 Darn B17 zum Zentrieren C17 bolzen A17.
Einbau von Kelbenbolzen
998133
/ Mot.582-01 00 00 058 201 Arretierwerkzeug far Schwungrad
[
99614$
Mot. 591-02 0000059 102 Magnetschlauch fir Winkelschlisse!
7788951
Mot.591-04 0000055104  winkelschlissel
781815
Mot. 799 00 00 679 900 Blockierwerkzeug fiir Zahnriemenrad der
Motorsteuerung
Mot. 836-05 00 00 083 605 258 fur Oldruckentnahme in einem Koffer
B22585
Mot. 1054 00 0D 105 400 OT-Stift

3027751
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Unerlal3liches Spezialwerkzeug
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Abbildung Referenz Teile-Nr. Bezeichnung
% Mot.1135-01 0000 113501 Spannwerkzeug fur Spannrolie Motorsteue-
\i;: : rung
92645-151
g i
E?;}?::
- Mot. 1273 00 G0 127 300 Riemenspannung-Prifwerkzeug
26508351
Mot. 1330 00 00 133 000 SchiUssel zum Ausbau des Purflux-Oifilters
Duchmesser 66
57160-151
,.f.:::»f?jﬁ Mot. 1335 00 00 133 500 Zange 2zum Ausbau der Ventilschaft-
e 4 Dichtungen
&
9B5D3S
Mat. 1354 00 0 135 400 Werkzeug zum Embau_ qer Kurbelwelien-
dichtung {schwungradseitig)
Mot. 1355 00 00 135 500 Werkzeug zum Einbau der Olpumpendich-
tung
968975
Mot.1356 0000135600  'verkzeug zum Einbau der Nockenwellen-
dichtung
Mot. 1366-01 0000 136 001 Dorn W1 und Platten H1 als Erganzung von

1214651

Motorstdander Mot. 782-03 {paBt auf Stdtz-
fuld DESVIL)
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Unerlal3liches Spezialwerkzeug
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Abbildung Referenz Teile-Nr. Bezeichnung
Mot. 1374 00 00 137 400 Ausziehwerkzeug fir Olpumpendichtung
100335
Mot. 1377 0000 137700  Ausziehwerkzeug far Kurbelwellendichtung
{schwungradseitig}
1031585
Mot. 1381 0000 138 100  Auszichwerkzeug far Nockenwellendich-
tung
100395
Mot. 1386 0000 138600  Vorspannwerkzeug fur Motorsteuerungsrie-

1088501

men
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UnerlalBliche Werkstattausrtstung
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Bezeichnung

833915

Montagewerkzeug zum Montieren der Kelken mit Ringen in die Lagerbuchsen

Koffer mit Frasern zum Nachschleifen der Ventilsitze NEVWAY

Ventilheber

Sternhiilse SW 12 (Beispiel Facom STX12}

Magnetschlauch mit WinkelschlUssel
{Beispiel: STAHLWILLE N° 7380)
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Instandsetzung des Motors
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EXPLOSIONSZEICHNUNG ZYLINDERKOPF

BFRC1D 4



Instandsetzung des Motors

ALLGEMEINES - ANTRIEBSEINHEIT

ZERLEGEN DES MOTQRS

Ausbauen;
- Luftfilter,
- Auspuffkrimmer mit Dichtungen.

. }’)t'.‘

FPRC1{.5

Die ZUndkabel unter Verwendung des in der
Kunststoffhille (4} enthaltenen Werkzeuges (3)

abziehen.
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- den ZS5B Ansaugkrimmer, Drosselklappenge-
hause und Einspritzverteilerrohr.
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Instandsetzung des Motors 1 0

Das Schwungrad mit Hilfe von Mot. 582-01 blok-
kieren.

16476R

11463%

Abbauen:

- Riemenscheibe vom Kurbelwellenzapfen,
- unteres Motorsteuerungsgehause,

Den Motor im OT mit Hilfe des Stiftes Mot. 1054
blockieren und dabei die Markierungen des Kur-
belwellenzahnrades sowie des Nockenwellen-
zahnrades auf die feststehenden Markierungen
ausrichten.

Die Motorsteuerungsgehause sowie den Motor-
steuerungsriemen ausbauen.

ACHTUNG: Das Nockenwellenzahnrad tragt fanf
Markierungen, aber nur die rechteckige Markie-
rung an der seitlichen Zahnflache gibt den OT an;
die dbrigen Markierungen dienen dem Einstellen
der Kipphebel,

997495R

10072$
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Instandsetzung des Motors
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Losen:

- Schraube des Nockenwellenzahnrades (4),

- Mutter der Spannrolle des Motorsteuerungsrie-
rmens (5).

Abbauen:
- Motorsteuerungsriemen.

- Nockenwellenzahnrad.

Die Nockenwellendichtung mit Hilfe von
Mot. 1381 abziehen.

A 5

I
%
X

pl
L

Mot. 1381

1026BR

Ausbauen:
- Schrauben der Nockenwellenlagerdeckel,

Ausbauen;
- Kipphebelabdeckung,
- Befestigungsschrauben der Kipphebelwelle,

99527R

- Nockenwelle.
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- KohlwasseranschluB - Zylinderkopf,

=3 mm
jw"“ R e

”'\
1\!“/ |

Y ’ @) ¢
99526-15 mrﬂ\—? I’

-.:_\

i '\

Die Ventilkeile, die oberen Teller, die Federn, die
Ventile, die Dichtungen der VentilfGhrungen mit
Hilfe der Zange Mot. 1335 ausbauen,

L/
\ L\ BN

- den Zylinderkopf mit Hilfe einer Sternhiilse
SW12.

Die Ventilfedern mit Hilfe eines Ventilhebers zu-
sammendr{cken.

Mot. 1335 —

98968R

983695
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Instandsetzung des Motors 1 0

REINIGEN

Dichtflachen der Alu-Teile unter keinen Umstan-
den abkratzen.

Dichtungsreste mit dem Produkt Décapjoint abla-
sen und entfernen.

Das Produkt auf die zu reinigende Flache auftra-
gen, ca. 10 Minuten einwirken lassen und die da-
nach gelsten Dichtungsreste mit einem Holz-
spachtel entfernen.

Fir diesen Arbeitsvorgang wird das Tragen von
Schutzhandschuhen empfohlen.

Dieses Produkt darf mit Lackierungen nicht in Be-
riahrung kommen.

KONTROLLE DER DICHTFLACHE

Mit einem Lineal und einem Satz MeBllehren die
Dichtftache auf eventuelle Verformung prifen.

Maximale Verformung 0,05 mm.

Jegliches Nachschleifen des Zylinderkopfes ist
verboten.

989675

Es wird besonders darauf hingewiesen, daf3 die-
ser Arbeitsvorgang mit graBter Sorgfakt durchzu-
fidhren ist, um das Eindringen von Fremdkarpern
in die Olkanile zur Kipphebelwelle {die Kanile
befinden sich sowohl im Motorblock als auch im
2ylinderkopf} und in die Olriicklaufleitung zu ver-
meiden.
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Instandsetzung des Motors 'I 0
SCHLEIFEN DER VENTILSITZE
EINLASS AUSLASS
- Breite des Ventilringes X=1.7 - Breite des Ventilringes X=1.2
- Winkel o =120° - Winkel des Ausla3ventilsitzes o =90°
Das Schleifen des Ventilringes 1 erfolgt mittels Das Schleifen des Ventilringes 1 erfolgt mittels
Frase N 208 Seite 31°; die Breite dieses Ventilrin- Frase N 204 Seite 46°%; die Breite dieses Ventilrin-
ges in 2 mittels Frase Nr. 211 Seite 75° bis zum Er- ges in 2 mittels Frase Nr. 605 Seite 65° bis zum Er-
reichen der Breite X reduzieren. reichen der Breite X reduzieren.

\0‘:&\ < | 2\ 4

v /\
A

N N

9188{0R1 \

HINWEIS: Aufrichtigen Sitz des Ventilringes achten.

8B93B-1R
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Instandsetzung des Motors 1 0

ZUSAMMENBAU DES ZYLINDERKOPFES

Neue Ventile (3) einbauen; die Ventile in ihrem
jeweiligen Sitz |eicht einschleifen. Dann samtli-
che Teile gut reinigen sowie kennzeichnen und
Zusammenbau vornehmen.

Samtlich Teile eindlen.

Die Dichtungen (5) auf die Ventilfiihrungen (2)
setzen.

Nach und nach die neuen Ventile (3),

die Federn {4) (identisch flr EinlaB und AuslaB)
die oheren Teller (6} einbauen.

Die Federn zusammendricken.

Die Ventilkeile (7) einsetzen (identisch fdr
EinlaB- und AuslaBventile).

HINWE!S:

Die Stifte (1) in den neuen Zylinderkopf einset-
zen und einen Tropfen Loctite Frenetanch hin-
zufgen.

Bei Auslieferung durch das Ersatzteillager ist
der neue Zylinderkopf mit Ventilen versehen.

10472R

1D474R
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BEGUTACHTUNG UND REPARATUR DER KIPP-
HEBELWELLE

Die Kipphebelwelle ausbauen und dabei die Posi-
tion der Kipphebel auf der Welle markieren.

Den Oberfiachenzustand der Kipphebelrollen und
schrauben prifen.

Schmierbochrungen Nocken/Schuhe auf freien
Durchgang profen.

Die abgenutzten Teile ersetzen.

10263R

Kipphebelwelle wieder einbauen und dabei auf
Markierung {E} motorsteuerungsseitig achten.

EINBAU DER NOCKENWELLE

- Nockenwelle gindlen.
Nockenwelle in den Zylinderkopf einbauen.

- Nockenwelienlasche und Nockenwellenblog-
kierung (ohne Loctite auf den Schrauben) an-
bringen.

[ ——

: © i~ |
TN |
e LR

- MagnetfuB3 einbauen.
- Sicherstellen, da3 das Langsspiel zwischen 0,07
und 0,148 mm liegt.

10270S
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Schrauben der Blockierungslasche aus- und ein-
bauen und mit einem Tropfen Loctite Frenetanch
versehen.

Dichtung unter Benutzung des Montageringes
Mot. 1356 wieder fixieren: dieses Werkzeug wur-
de ausgelegt, um einen Versatz der Tragflache der
Dichtung zu erhalten.

THERMQSTAT

Das Ersatzteillager liefert stets einen vollstandi-

gen Thermostat.

9IBI76R

10012R 1

sten Zylinderkopfausgang anbringen.

Eine Raupe Loctite 518 in (1) und am Wasserka-
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EXPLOSIONSZEICHNURG MOTORBLOCK

PRC10.6
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AUSBAUEN

- Kupplungsdurckplatte und Kupplungsscheibe

- Schwungrad - zum Blockieren dieses ZSBs das
Festell-Zahnsegment Mot. 582-01 benutzen,

- untere Olwanne mit ihrer Dichtung (Dichtung
aus Silikon bzw. Metall/Kunststoff aus dem
Service-Bereich),

- Motorsteuerung-Zahnrad,

- Olpumpendichtung mit Werkzeug Mot. 1374

o — e

NG

EXPLOSIONSZEICHNUNG OLPUMPE

102718

HINWEIS: Die Olpumpe kann nicht instandgesetzt
werden,

Ausbauen:
die Spannrolle der Motorsteuerung, danach die

Wasserpumpe,

fs©
0 h===

10304R

Den Werkzeugkorper mit Hilfe der Mutter (1) in
die Dichtung einschrauben; dann an der Schraube
{2) drehen, um die Dichtung herauszuziehen.

Ausbauen:
- Sieb mit der Dichtung,
CGlpumpe.

104788
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- Pleueldeckel mit den Lagerbuchsen,
- Zusammenbauten Kolben/Pleuel,
- Hauptlagerdeckel mit ihren Lagerbuchsen,

- Kurbelwelle,
- Kurbelwelienlagerbuchsen aus dem Motor-

hlock.

AUSZIEHEN DER KOLBENBOLZEN

Den Kolben so in den V-Teil des Tragers setzen,
daf3 die Achse auf die Ausziehéffnung ausgerich-
tet ist (zwei Markierungsstriche (T} von der Mitte
der Offnung erleichtern das Ausrichten).

Mit Hilfe des Ausziedornes {E} und der Presse den
Kolbenbolzen austreiben.

ZUSAMMENBALU DES MOTORS

Den Motorblock reinigen.

VORBEREITUNG DE5S Z5Bs "KOLBEN/KOLBEN-
BOLZEN"

Im angelieferten Satz sind die Teile bereits zuge-
ordnet.

samtliche Teile einer Schachtel von A bis D kenn-
zeichnen, um die Zuordnung beizubehalten.

Den Schutzfilm vollstandig auflésen: unter keinen
Umstanden abkratzen.

76555R

PRC10.7
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EINBAU DER KOLBENBOLZEN

Der Kolbenbalzen hat PreBsitz im Pleuel und ist
im Kelben schwimmend gelagert. Das Werkzeug
Mot. 574-21 benutzen {Bestellung beim Ersatzteil-
lager zur Erganzung von Mot. 574-22).

A : Einbaudorne mit ihren Zentrierhllsen {C),

B : Kolben-Auflagebuchsen,

E : Ausbaudorn,

S : Kolben-Abstltzsockel.

76554R1

VORARBEITEN AM PLELEL
Sichtprifen:

- den Zustand des Pleuels {Verbiegung/Ver-
drehung),

- die Auflage der Pleueldeckel an den Pleueln
{(ggf. die eventuell vorhandenen Kratzer mit ei-
nem Qlstain beseitigen, um eine gute Tragfla-
che zu erhalten).

Eine Heizplatte mit Leistung 1500 W benutzen,
Die Pleuelaugen auf die Heizplatte legen.

Darauf achten, daB3 die Plevelaugen ganzflachig
auf der Heizplatte aufliegen.

Zur Temperaturkontrolle ein Stickchen Lotzinn,
dessen Schmelztemperatur bei ca. 250 °C liegt, in
{a) auf jedes Pleuel legen.

Das Pleuelauge erhitzen, bis das Lotzinn schmilzt,

76716R
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VORBEREITEN DER KOLBENBOLZEN

Sicherstellen, daB die Kolbenbolzen in den ent-
sprechenden neuen Kelben leichtgéngig gleiten.

Zentrierhilse €17 und Einbaudern A17 benutzen.
Kolbenbolzen (E) auf Einbaudorn {A) montieren,

Zentrierhiilse {C) bis zur Anlage einschrauben und
um gine Vierteiumdrehung wieder |dsen,

PRC1D.8

Die folgenden Arbeitsgange sind schnelt durchzu-
fahren, damit der Warmeverlust minimat bleibt,

Wenn das StOckchen Ldtzinn den Schmelzpunkt
erreicht {wird tropfentformiqg):

- den Lotzinn-Tropfen abwischen,

- den Zentrierdorn in den Kolben einfGhren,

- dasPleuel in den Kolben einfuhren,

- den Kolbenholzen schnell einpressen, bis die
Fibrung auf dem Boden des Abstitzsockels
aufschlagt.

ZUSAMMENBAU "PLEUEL/KCLBEN"

Gekennzeichnet sind die Kolben durch einen im
Boden eingeschlagenen Pfeil, der zum Schwun-

grad zeigt.

Die Einbaurichtung des Pleuels ist gekennzeichnet
durch den Wulst (1), der zum OlmeRBstab hin sit-
zen muf3.

Beim Zusammenbauen von Kolhen und Pleuel
sind folgende Vorschriften zu beachten:

- Auflagebuchse B17 auf Abstitzung setzen und
Kolben {Pfeil zeigt nach oben} auf Buchse mit
Nadel befestigen,

- Zentrierhllse und Kolbenbolzen mit Motorol
eindlen,

- Koilbenbolzen in den ZSB einpressen und auf
Leichtgangigkeit priifen; ggf. Bolzen neu zen-
trieren.

92310-1R

Kolbenbolzen auf Uberstand im Kolbendurchmes-
ser bei samtlichen Positionen des Pleuels im Koi-
ben prufen.
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EINBAU DER KOLBENRINGE

Die werkseitig angepaften Kolbenringe sind auf
Freigangigkeit in ihrer jeweiligen Nut zu prifen.

Die Kolbenring-Einbaurichtung beachten.

Die Kolbenringe eindlen und KolbenringstéBe
versaetzt anordnen

EINBAU DER LAGERSCHALEN
Die Lagerbuchsen der Pleuel sind identisch.

Die Hauptlagerbuchsen haben motorblockseitig
und lagerdeckelseitig Bohrungen.

Das mittlere Lager des Motorblocks ist das PaBia-
ger und begrenzt das Radialspiel der Kurbelwelle.

- Kurbelwelle einbauen,

- Kurbelwellenlagerzapfen und Pleuellagerzap-
fen mit Motordl eindlen,

- Lagerdeckel einbauen, (5chrauben unter dem
Kopf und am Gewinde eindlen), Schrauben mit
Drehmoment von 2 daNm und anschlieBendern
Winkei von 80° mit Hilfe eines Winkelanzugs-
schlQssels anziehen.

Priufen:

- den ZSB auf korrektes Drehen;
- das Radialspiel der Kurbelwelle mul3 zwischen
0.06 und 0,235 mm liegen.

218039

SBIBES
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Die Zusammenbauten Pleuel/Kolhen mit Hilfe des
Einkaudorns einkauen.

989655

Die Pleueldeckel mit Markierung (1) zum Schwun-
grad hin einbauen.

12118R

Eine Raupe Rhodorseal 5661 (I} auf Dichtfliche
der Wasserpumpe nach unten stehender Abbil-
dung anbringen und Wasserpumpe wieder ein-

bauen.

10272R1

Die Pleueldeckelschrauben mit Anzugsmement
von 1,4 daNm und anschlieBendem Anzugswinkel

von 39° anziehen.

Die Dichtung der Oldruckversorgung (J) grund-
satzlich erneuern.

10275R

ACHTUNG: Die Glpumpe wird Gber zwei auf der
Kurbelwelle sitzenden Stifte angetrieben.
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Eine Raupe Rhodorseal 5661 (5) am Umfang der Eine Raupe Rhodorseal 5661 am Umfang der
Dichtflache der Olpumpe anbringen. Dichtflache der Platte zum Schwungrad bin an-
bringen.

98964R 103035

Einbauen:
- Olpumpe am Motorblock mit Anzugsdrehmo-

ment von 0,9 daNm befestigen; Die Platte mit Anzugsdrehmoment von 0,9 daNm

anziehen,

- neue Dichtung am Kurbelwellenzapfen, ohne

sie beim Uberstreifen der Antriebsnut fir das Die Kurbelwellendichtung mit Hilfe des Werkzeu-

Zahnrad der Motorsteuerung zu beschadigen. ges Mot, 1354 einbauen.

Die Dichtung mit Hilfe des Werkzeuges Mot. 1355
einbauen.

Mot.1354

10307R
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Den Saugkorb mit seinem neuen O-Ring ein-
bauen.

989725

Die Dichtflachen reinigen {(2ylinderhlock, Kurbel-
gehauseunterteil).

Kurbelgehauseunterteil einbauen, Schrauben mit
Anzugsdrehmoment von 1 daNm anziehen.

HINWEIS: Das Abdichten des Kurhelgehduseun-
terteiles wird ausschliefllich mit Hilfe der speziel-
len Service-Dichtung (flache Seite zum Motor-
block} vorgenommen.

28978%

EINBAU DES ZYLINDERKOQPFES
Kolben bei halbem Hub fixieren.
Die neue Zylinderkopfdichtung einbauen.

Nach der Demontage sind sdmtliche 2ylinderkopf-
schrauben grundsatzlich zu erneuern.

Die Schrauben unter dem Kopf und am Gewinde
mit Motordl eindlen.

Vorausgehendes Setzen der Dichtung:

- Samtliche Schrauben mit Anzugsdrehmoment
von 2 daNm und anschlieBendem Winkelanzug
von 90° in der weiter unten angegebenen Rei-
henfoige anziehen.

ONORORORO),
ORONOROR®,

937755

- 3 Minuten als Setzzeit warten.
Anziehen der Zylinderkopfschrauben:

- Die mit {1} und (2} gekennzeichneten Schrau-
ben I6sen und herausschrauben,

- Die Schrauben (1) und (2) mit Anzugsdrehmo-
ment von 2 daNm und anschlieBendem Winkel-
anzug von 200° anziehen.

- Die mit (3), (4), {5} und (8) gekennzeichneten
Schrauben |6sen und herausschrauben.

- Die Schrauben {3}, {4), {5} und (6) mit Anzugs-
drehmoment von 2 daNm und anschlieBendem
Winkelanzug von 200° anziehen,

- Die mit (7), (8}, (9} und (10} gekennzeichneten
Schrauben [8sen und herausschrauben.

- Die Schrauben (7), (8), (9) und {10) mit Anzugs-
dretimoment van 2 daNm und anschlieBendem
Winkelanzug von 200° anziehen.
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Den Motor im OT mit Hilfe des Stiftes Mot. 1054
blockieren und dabei die Markierungen am Kur-
belwellenrad und am Nockenwellenrad auf die fe-
sten Markierungen ausrichten.

949795R

Den Motorsteuerungsriemen einbauen und dabei
die Markierungen des Motorsteuerungsriemens
auf die Markierungen am Kurbelwellenzahnrad
und am Nockenwellenzahnrad ausrichten.

SPANNEN DES MOTORSTEUERLUNGSRIEMENS
Stift Mot. 1054 ¢insetzen.

Steg (1) des Werkzeuges Mot. 1386 einsetzen und
Schraube des Kurbelwelienrades anziehen.

a) Werkzeug Mot. 1273 montieren und mit Hilfe
von Mat. 1135-01 die Spannrolle entgegen dem
Uhrzeigersinn drehen, bis der Wert von 20 US
erreicht wird {Randelrad des Gebers his zum
Einrasten drehen (3 Klickgerausche).

ACHTUNG: Das Nockenwelienzahnrad tragt funf
Markierungen, aber nur die rechteckige Markie-
rung an einer seitlichen Zahnflache gibt den OT
an; die dbrigen Markierungen dienen dem Ein-
stellen der Kipphebel.

100725

- |
- @. Jk

SNy
AT N |'I'

\x\k

Mot. 113501 ——

11460R

Mutter der Spannrolle anziehen.

Mindestens zwei Motorumdrehungen vorneh-
men {ohne jegliches Zurlickdrehen}.

Den Motor im OT mit Stift blockieren; dann
den Stift herauszichen.

Die Motorsteuerung kurbelwellenseitig und
nockenwellenseitig auf richtige Einstellung
prafen.
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Die Mutter der Spannrolie l6sen und die Spann-
rolle mit Hilfe des Werkzeuges Mot. 1135-01 im
Uhrzeigersinn leicht drehen, bis beide Offnun-
gen an der Spannrolle in waagerechter Lage
stehen.

Die Mutter der Spannrolle wieder anziehen.

b) Mindestens zwei Motorumdrehungen vorneh-
men (ohne jegliches Zurickdrehen).

Den Motor im OT mit Stift blockieren; dann
den Stift herausziehen.

Eine Vorspannung von 10 daNm mit Hilfe von
Mot, 1386 zwischen Kurhelweilenrad und Was-

serpumpe ansetzen.

11453R S

Mot. 1273 montieren und den Spannungswert ab-
lesen; dieser Wert mu3 20 = 3 US (Einbauspan-
nung) betragen; andernfalls durch Verdandern der
Pasition der Spannrotle mit Hilfe von Mat, 1135-
01 einstellen und Spannvorgang ab (b) wiederho-
len.

Die Mutter der Spannrolle mit Anzugsdrehmo-
mentvon 5 daNm anziehen.

WICHTIG
Folgendes ist unbedingt zu beachten:

nach jeglicher Anderung der Position der
Spannralle sind mindestens zwei Motorumdre-
hungen vorzunehmen, bevor die Spannung ge-
massen werden kann;

die Vorspannung von 10 daNm ansetzen, um
samtliche riemenbedingten Spiele zu beseiti-
gen.

HINWEIS:

Ein ausgebauter Riemen darf nicht wieder ein-
gebaut werden,

Den Riemen erneuern, wenn seing Betriebs-
spannung unter dem Mindestwert liegt (10 US).
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KIPPHEBELSPIEL EINSTELLEN

Motor in OT-Stellung, Zindung 1. Zylinder, brin-
gen.

Kurbelwelle im Uhrzeigersinn drehen (Ansicht zur
Motorsteuerung) um die erste Markierung zu er-
reichen.

EINSTELLEN: AuslaB
AuslaB 3

Weiterfahren bis zur 2. Markierung:
REGLER : EinlaB1
EinlaB 3

Dritte Markierung:
REGLER : AuslaB3 2
AuslaB 4

Vierte Markierung:
REGLER: EinlaB 2
Einlaf3 4

100725

VENTILSPIEL-EINSTELLWERT {mm)

Einiaf} 0.1
Auslai 0,2

999055

Einkauen:

- Kipphehelabdeckung mit Anzugsdrehmoment
von 1,1daNm anziehen:
EinlaBkrimmer, die Krimmerdichtung erneu-
ern.

A

@

PRC12.2




ALLGEMEINES - ANTRIEBSEINHEIT

Instandsetzung des Motors

10

HINWEIS: Anziehen des EinlaBkrummers:

- die sechs Muttern nach und nach anziehen, bis
der Krummer am Zylinderkopf zum Anliegen
kommt; dann die Muttern mit Anzugsdrehmo-
ment 1,5 daNm anziehen;

- die oberen Schrauben einsetzen und mit An-
zugsdrehmoment 0,9 daNm anziehen.

Einbauen:’
- AuslaBkrimmer {die Dichtungen erneuern),

Riemen der Servolenkungspumpe

PRC1Z 3

- ZSB Motor,

- Schwungrad,

- Kupplungsscheibe,

- Kupplungsdruckplatte,

- Generator, die Servolenkungspumpe (wenn
vorhanden),

- Riemen.

Riemen des Generators

F2
972B67R3
1 Kurbelwelle
2 Generator
3  Servolenkungspumpe
T Spanner
—  Stelle fUr Spannungskontroite
Zahnriemen Zahnriemen
Spannung der des
(us=Einheit Servolenkun Generato
SEEM) g rs
{F2) {F1}
Einbau 96 + 5 102+ 7
Mindest-
Funktionswert 43 >3

F1

10071R1
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